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La presente tesis busca determinar de qué manera la Ingeniería de Métodos 
mejora la Productividad en el área de costura de en la Empresa Confecciones 
Robert´s S.A. una empresa dedicada al rubro textil principalmente a 
confeccionar prendas de vestir para público en general, el desarrollo de la tesis 
fue realizada en el área de confección de camisas, ya que era donde se 
encontró muchas fallas las cuales no permitían producir más cantidad, los 
problemas principales con los que contaba la empresa eran que no tenía los 
procesos definidos ni las tomas de tiempos los cuales no permitían saber 
realmente cuanto podía producir la empresa. 
La empresa tiene muchos años en el mercado de confección, pero siempre 
producían de forma artesanal y empírica ya que no tenían tiempos reales de 
cuanto podían producir y solo mantenían un estándar de producción lo cual a 
veces no podían competir en licitaciones más grandes y tenían optaban por la 
tercerización. Para poder el desarrollo de esta tesis la población y muestra 
estuvo conformada por la producción en la confección de camisas las cuales se 
realizó en 20 días de tomas de tiempos y definición de procesos. Se obtuvieron 
datos mediante la técnica de la observación, utilizando los instrumentos de 
cronometro, fichas y formularios para la toma de tiempos y descripción de los 
procesos para ser analizados, con la finalidad de reducir tiempos y procesos 
innecesarios, llegándose a determinar que con las herramientas utilizadas de 
Ingeniería de Métodos se logró minimizar y reducir tiempos y procesos, 
mejorando la productividad y los ingresos de la empresa. Los resultados fueron 
favorables ya que se logró incrementar la productividad en un 23% lo cual 
genero más ingresos a la empresa, este incremento fue muy significativo ya que 
prácticamente se logró establecer nuevos métodos de trabajo lo que ocasiono 
un impacto en el incremento de su producción y así poder competir en contratos 
más grandes. 
Palabra Clave: Productividad, minimizar tiempos y procesos innecesarios, 





This thesis seeks to determine how Method Engineering improves the 
Productivity in the sewing area of the company Confecciones Robert's S.A. 
a company dedicated to the textile industry mainly to make garments for 
general public, the development of the thesis was carried out in the area of 
shirt making, since it was where many faults were found which did not allow 
to produce more quantity, the problems The main ones with which the 
company counted were that it did not have the defined processes or the 
timestamps which did not allow to really know how much the company 
could produce. 
The company has many years in the clothing market but they always 
produced in an artisanal and empirical way since they did not have real 
times of how much they could produce and they only maintained a 
production standard which sometimes they could not compete in bigger 
tenders and had opted for Outsourcing. To be able to develop this thesis, 
the population and sample consisted of the production of shirts, which took 
place in 20 days of timestamping and process definition. Obtained data 
through the technique of observation, using the chronometer instruments, 
cards and forms for taking times and describing the processes to be 
analyzed, in order to reduce unnecessary times and processes, reaching 
to determine that with the tools Methods Engineering was used to minimize 
and reduce time and processes, improving the productivity and income of 
the company. The results were favorable since it was possible to increase 
productivity by 23% which generated more income to the company, this 
increase was very significant since it was practically possible to establish 
new methods of work which caused an impact in the increase of its 
production and thus be able to compete in larger contracts. 
Keyword: Productivity, minimize time and unnecessary processes, 

























1.1. Realidad Problemática 
 
La producción de bienes o servicios, desde el ingreso de la materia prima 
hasta el almacén, cumpliendo con las necesidades y satisfacciones del cliente; 
asimismo la economía, es un factor que tiene un rol muy importante para el 
desarrollo global, nacional y local, ya que, nos ayuda a mejorar la situación 
social y la calidad de vida de las personas. 
 
En el presente Desarrollo del Proyecto de investigación, abarca en su uso y 
comercio a todo el mundo, al referido rubro el cual se desarrollará es el “textil”, 
en el área de confección de la empresa Confecciones Robert’s S.A 
 
La Realidad Problemática en el ámbito internacional, en el sector textil a 
grandes escalas de producción, se tiene lo siguiente: 
 
Según Farías Iribarren, Gabriel (2015), dedicado al rubro en el sector textil 
asiático, menciona que nos encontramos ante una situación de ajuste en 
China, pues el aumento del contexto socio-económico, están haciendo que 
otros países se conviertan en grandes productores de textil, aunque les falta 
mucho para competir con la logística, los servicios y la infraestructura que supo 
darle a China la denominación de “La Fábrica del Mundo”. 
 
En el Perú, según el diario Gestión, el sector Economía, realizó un dialogo 
denominado una Mesa Textil y Confecciones, con la finalidad de entender y 
discutir porque el rubro textil se encuentra en crisis, para César Tello, el 
Gerente General de Industrias Nettalco, el sector textil y confecciones viene 
atravesando situaciones duras y difíciles, ya que, desde julio del 2012 hasta la 
actualidad la caída es fortísima, asimismo agrega que un 76% de la mano de 
obra es informal, el mismo que conlleva que se pierda productividad y 
eficiencia. Por otro lado, el Gerente General de Creditex, José Ignacio Llosa, 




también se da por la baja de producción de algodón nacional, siendo el primer 
eslabón de esta cadena. En conclusión, el Perú antes era autosuficiente, 
incluso exportábamos. Hoy no llegamos ni al 25% del abastecimiento de la 
fibra requerida con la producción nacional. 
 
En la actualidad la mayoría de las empresas que quieren ser competitivas en 
el mercado ya sea de cualquier rubro aplican la ingeniería de métodos. En la 
Empresa Confecciones Robert’s S.A., se originan retrasos de producción en 
el área de confección, los operarios no tienen definidos los procedimientos ni 
los tiempos estandarizados para la elaboración de sus productos, trabajando 
empíricamente en cómo y qué cantidad producir, e incluso inician un nuevo 
proceso cuando aún no se culmina anterior. 
 
No cuentan con los procesos de estandarización de producción mensual ni 
anual, asimismo perjudica directa e indirectamente la calidad de sus productos 
terminados, por consiguiente, no muestra una programación estimada, 
dejando proceso de confecciones actual por atender otros pedidos, ya que, no 
determinan en cuanto tiempo pueden terminar lo que en la actualidad se está 
confeccionando. 
 
Es por ello, que, principalmente disminuyendo los tiempos y fusionando 
algunos procesos, mediante las herramientas de Ingeniería de Métodos, 
podremos determinar en cuanto se incrementara la productividad en el 
proceso de confección de las camisas. 
 
La Empresa Confecciones Robert’s S.A., lleva muchos años en el mercado de 
confecciones y es una de las más reconocidas ya que sus productos 
terminados son de buena calidad. 
 El taller de confección se encuentra ubicada en pasaje Venus 352 
Urbanización Ganimedes, San Juan de Lurigancho; la misma que para sus 
ventas de los productos terminados al por mayor y menor, son realizadas por 




encuentra en Santiago de Surco. 
La empresa se dedica a confeccionar en gran cantidad según las licitaciones 
que puedan ganar es así que su producción tiene que aumentar para así poder 
cumplir con los plazos de entrega de los contratos, es allí donde se genera a 
veces retrasos en las entregas ya que por no contar con tiempos estándar en 
su producción no conocen cuanto pueden producir realmente y no tendrían 
porque tercerizar para poder cumplir con las entregas de su producto. 
Está presente tesis se desarrollará en el área de confecciones de camisas ya 
que su producción es casi continua y por ese motivo se pusieron encontrar 
causas las cuales afectan la producción.  
El principal problema de la empresa es no conocer realmente cuanto pueden 
llegar a producir si se establece un tiempo estándar, se eliminan tiempos 
muertos, movimientos innecesarios, distribución de la materia prima, 
herramientas y producto terminado para que así el lugar de trabajo tenga las 
condiciones y medidas adecuadas donde los operarios puedan movilizarse sin 
estar en riesgo de poder sufrir algún accidente. 
El área de confección de camisas cuenta con las siguientes maquinas 
 8 máquinas rectas 
 1 maquina cerradora 
 1 maquina pechera 
 1 maquina manga francés 
 1 maquina ojal  








Figura N° 1. Máquina recta 
 
 
Figura N°2. Maquina cerradora 
 
 





Figura N°4. Maquina manga francés 
 
 
Figura N°5. Maquina ojaladora 
 
 






Asimismo, el área de confección lo conforman 8 operarios, el horario de trabajo 
es de lunes a viernes de 8am a 6pm y los sábados hasta la 1pm. 
La organización de la empresa está conformada por las siguientes áreas 
 
Grafico 1: Organización de la Empresa 
 
 
Desde que se creó la empresa siempre trabajaron de manera empírica y 
artesanal teniendo solo un estándar de producción, asimismo se pudo 
comprobar que afronta diversos problemas en su proceso de productivo, es 
por ello, que para entender y analizar las causas que originan la baja 
producción en los procesos de confección se utilizara las herramientas de 
apoyo, llamada Ishikawa (causa-efecto) y Pareto, el mismo que tiene como 







Figura 7: Diagrama de Ishikawa 
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Falta de Control en la Producción










Según lo que se muestra en el diagrama anterior (figura 1), se pueden 
observar las diferentes causas por las que existe un problema, siendo este 
problema la baja productividad en la empresa Confecciones Robert’s S.A. 
Podemos establecer que la empresa tiene una baja productividad ya que 
tiene una producción que controla empíricamente la cual es de 1,200 
camisas al mes, pero realmente no producen eso y es por eso que hasta 
el momento no tienen un control en el tiempo que realmente los operarios 
producen una camisa. 
Aplicando las diferentes herramientas podremos identificar cuáles son las 
causas reales que influyen en la baja productividad de la empresa, 
asimismo la empresa cuenta con todos los estándares de calidad, pero su 
principal problema es no conocer realmente lo que pueden producir. 
Asimismo, las causas que originan esta baja productividad son las que a 
continuación se detallan: 
- No cuenta con Procesos Establecidos y Estandarizados 
- No cuenta con Tiempo de Producción 
- Falta de control de Producción 
- Operarios no calificados 
- Falta de responsabilidad de los operarios 
- Proveedores diferentes 
- Maquinas paradas 
- Desordenado 
- Espacio inadecuado 
- Baja iluminación 
 
Por lo tanto, teniendo en cuenta las causas por la cual se origina el 
problema, nos da entender que todas ellas influyen principalmente en la 
baja productividad; asimismo se identificara cuáles son las causas de mayor 
frecuencia para eso desarrollaremos el diagrama de Pareto el cual nos identificara 






ANÁLISIS DE PARETO 
 
 
Para la realización del diagrama de Pareto, se efectuó mediante las causas 
encontradas en el diagrama de Ishikawa y la cantidad establecida según su 
importancia, teniendo como finalidad aumentar la productividad. 
 








C1 No cuenta con Procesos Establecidos y Estandarizados  8 
C2 No cuenta con Tiempo de Producción 7 
C3 Falta de control de Producción 6 
C4 operarios no calificados 5 
C5 Falta de responsabilidad de los operarios 4 
C6 proveedores diferentes 3 
C7 maquinas paradas 2 
C8 Desordenado 1 
C9 espacio inadecuado 1 
C10 baja iluminación 1 








En la tabla N° 1  podemos apreciar las causas identificadas  las cuales han sido 
ordenadas según el número de frecuencia  de manera que se pueda entender  














De acuerdo al resultado del grafico N°1 podemos observar las causas 
que tienen mayor incidencia en la baja productividad de la empresa, por 



























C1 No cuenta con Procesos Establecidos y Estandarizados 8 8 21.05% 21%
C2 No cuenta con Tiempo de Producción 7 15 18.42% 39%
C3 Falta de control de Producción 6 21 15.79% 55%
C4 operarios no calificados 5 26 13.16% 68%
C5 Falta de responsabilidad de los operarios 4 30 10.53% 79%
C6 proveedores diferentes 3 33 7.89% 87%
C7 maquinas paradas 2 35 5.26% 92%
C8 Desordenado 1 36 2.63% 95%
C9 espacio inadecuado 1 37 2.63% 97%






En conclusión, se tiene lo siguiente: 
 






La mayor cantidad de problemas radican en: 
 
- No cuenta con Procesos Establecidos y Estandarizados 
- No cuenta con Tiempo de Producción 
- Falta de control de Producción 
- Operarios no calificados 
- Falta de responsabilidad de los operarios 
 
De acuerdo a los resultados obtenidos en la tabla N°3 podemos apreciar que 
los mayores problemas que afectan a la producción. 
 
1.2. Trabajos Previos 
 
El desarrollo de este Proyecto de investigación es muy importante, ya que, con 
otras alternativas de solución se puede lograr estandarizar los procesos de 
confección, mejorando la productividad, teniendo los tiempos y a su vez 
cantidades definidas. Además, la productividad ayuda a lograr la máxima 
eficacia y eficiencia del proceso. Para realizar los trabajos previos se realizó las 










C1 No cuenta con Procesos Establecidos y Estandarizados 8 8 21.62% 22% A
C2 No cuenta con Tiempo de Producción 7 15 18.92% 41% A
C3 Falta de control de Producción 6 21 16.22% 57% A
C4 operarios no calificados 5 26 13.51% 70% A
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obtener mejores resultados. En la actualidad se debe realizar estos 
procedimientos ya que el mercado lo exige por ser de un gran nivel de 
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Chiclayo.  El desarrollo de esta tesis se realizó en la empresa El Molino Latino 
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le originada principalmente retrasos en el cumplimiento de entregas de sus 
pedidos, el principal objetivo fue realizar la mejora en el proceso de pilado, 
para lograrlo se aplicaron las herramientas de la Ingeniería de Métodos para 
poder establecer cuál era el principal problema, para identificar cuáles eran los 
indicadores en su productividad se utilizó el diagrama de Ishikawa (causa y 
efecto), luego de aplicar estas herramientas se obtuvo como resultado el 
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industria Metálica Cerinsa E.I.R.L., aplicando el Overall Equipment 
Effectiveness (OEE)”. Tesis para optar el título de Ingeniero Industrial. 
Universidad Católica Santo Toribio de Mogrovejo - Chiclayo. El desarrollo de 
esta tesis tuvo como objetivo principal incrementar la productividad a través 
de la aplicación del OEE. Con el estudio se pudo calcular que en el proceso 
producto se realizaban 11cajas/h, asimismo, se logró identificar que el mayor 
inconveniente que se presentan en las maquinas industriales es la 
disponibilidad, un mal rendimiento y la mala calidad. Aplicando las 
herramientas con el cálculo de la OEE se logró reducir de 76 días a 64 días 
de trabajo esto les permitirá producir más cajas en menos tiempo, 
incrementando su productividad, eficiencia y los ingresos de la empresa. 
 
MALLQUI, Giuliana (2015) “Optimización del Proceso de Selección e 
Implementación de Metodología Técnica para la Selección de Personal 
Operativo en una Planta de Confecciones de Tejido de Punto para Incrementar 
la Productividad”. Tesis Para obtener el Título Profesional de Ingeniero 
Industrial. Universidad Nacional Mayor de San Marcos. Trata sobre la empresa 
textil, el objetivo principal de esta tesis es seleccionar y capacitar a sus 
colaboradores ya que es el material humano quien genera el incremento de la 
productividad, debido a la creciente expansión generando esto que haya más 
competencia en confecciones se requiere ser competitivo para que la empresa 
siga en el mercado. Se concluyó que realizando una buena selección e 
implementación de la metodología para la selección de personal operativo se 
obtendrá buenos resultados ya que se pudo optimizar los procesos.  
 
ARANA, Luis (2014). “Mejora de productividad en el área de producción de 
carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje”. Tesis 
para optar el grado de Ingeniero Industrial de la Universidad San Martin de 




herramientas de mejora para aumentar la productividad en el área de 
producción de carteras. La metodología de estudio empleada fue de tipo 
descriptivo. De acuerdo con el estudio de tiempos con la adquisición de 
maquinaria y considerando los mismos tiempos de la mano de obra, se observó 
una disminución significativa en el tiempo de fabricación del producto patrón, 
de 110.05 min a 92.08 min, lo que significó un 16% de mejora. Respecto al 
análisis de la productividad total, después de implementar las mejoras, se 
observó un aumento considerable de 1.01% con respecto a la productividad 
inicial, lo cual significa que la mejora fue efectiva a corto plazo, igualmente 
repercutió en la Efectividad con un incremento de 31%. El ahorro generado por 
la implementación de las herramientas de mejora ascendió a más de 3 mil soles 
mensuales en base a los costos de calidad, lo que generó mayor ingreso a la 





PALACIOS, Eduardo (2016) “Mejora de la Productividad de la planta de 
producción de la empresa MB Mayflower Buffalos S.A.C. mediante la 
implementación de un sistema de producción esbelta.” Tesis Maestría en 
Ingeniería Industrial y Productividad. Escuela Politécnica Nacional – Quito, 
Ecuador. El desarrollo de esta tesis tuvo como objetivo principal evaluar la 
productividad de la planta actual, de esta manera le permitió identificar los 
procesos factibles a mejorar e implementar un nuevo sistema de producción 
para el incrementar la productividad. Para lograr el objetivo propuesto se 
utilizaron cursogramas y diagramas el cual les permitió conocer el tiempo de 
ciclo. Se concluye que, la implementación permitió flujos continuos de materia 
prima y aumento la productividad de la M.O en el proceso de cárnicos en un 
21.01% de 6.42 a 7.77 kg de producto obtenido por hora hombre trabajada. 
 
MONTESDEOCA, Edison (2015) “Estudio de Tiempos y Movimientos para la 




fabricación de Balanceado Avícola”, Tesis para optar el título de Ingeniero 
Industrial. Universidad Técnica del Norte – Sucumbíos, Ecuador. El desarrollo 
de esta tesis tuvo como principal objetivo el incremento de la demanda del 
producto, ya que, con el crecimiento del mercado, la empresa no tiene la 
capacidad de cubrir la cantidad demandada por el mercado. Esta tesis tuvo 
como meta principal establecer que cuando se aplica la ingeniería de métodos 
incrementa la productividad en la empresa, para alcanzar el objetivo se va 
trabajar en el área de producción aplicando diferentes técnicas como el cálculo 
de tiempo estándar y diferentes diagramas. La conclusión más resaltante es 
que con el análisis que se desarrolló se determinó que dicha organización no 
aplicaba un método de medición en sus procesos, luego de aplicar dicho 
método obtuvo como resultado una reducción del 0.33 seg/und del tiempo 
estándar de producción incrementado su productividad en 1.6%. 
 
GUARACA, Segundo (2015). “Mejora de la Productividad, en la sección de 
prensado de pastillas, mediante el Estudio de Métodos y la Medición del 
Trabajo, de la fábrica de frenos automotrices EGAR S.A.C.” Tesis de Maestría 
para obtener el grado en Ingeniería Industrial y Productividad. Universidad 
Politécnica Nacional – Quito Ecuador. El desarrollo de esta tesis tuvo como 
objetivo incrementar la productividad en la sección de prensado de pastillas, 
en la fábrica de frenos automotrices EGAR S.A, con los pocos recursos, 
manteniendo la misma infraestructura, mediante la optimización de los medios 
de producción. Se logró reconocer las tareas que limitan la productividad en el 
proceso de prensado de pastillas, se utilizó el estudio de métodos y medición 
del trabajo. Lugo de identificar los limitantes de la productividad, se realizó la 
implementación de un nuevo método, que necesitó del diseño y construcción 
de un elevador de matrices, adecuación del sitio para poner más pre-moldes 
y la dotación una mesa móvil para trasladar y almacenar los respaldos 
metálicos. Después de aplicar los métodos dio como resultado la disminución 
del tiempo muerto de la maquina prensadora incrementando su producción, 




sistema eléctrico e hidráulico. Se consiguió un incremento del 25%, con esto 
la organización podrá ser más competitivo para el mercado, en la actualidad 
todas las organizaciones que quieren competir en un gran nivel se actualizan 
y emplean nuevos métodos de trabajo para generar incrementos en su 
productividad.   
 
FUENTES, Silvia (2012) “Satisfacción laboral y su influencia en la 
productividad”. Tesis para optar el título profesional de Psicóloga 
Industrial/Organizacional. Universidad Rafael Landívar – Quetzaltenango – 
Guatemala. El desarrollo de esta tesis tuvo como  principal objetivo establecer 
e impacto de la satisfacción laboral en la productividad del RRHH, así como 
evaluar el grado de satisfacción que tienen los colaboradores, poder 
establecer cómo puede generar algún inconveniente en la productividad s es 
que el personal no se siente satisfecho ya sea en el puesto de trabajo, en el 
trato que se les brinda, en la actualidad los principales estudios de las 
organizaciones están enfocados en el material humano, asimismo que se 
establezca una forma de satisfacción la cual genere un incremento en la 
productividad que es lo que busca toda organización.  
 
MOSQUERA, Edison (2014). “Mejora de los Procesos Productivos en la Planta 
Pifo de Eni Ecuador S.A.C. Aplicando el enfoque de procesos y teoría de 
restricciones”, Tesis para optar el título Profesional de Ingeniero Industrial. 
Universidad Politécnica Nacional – Quito Ecuador. El principal objetivo de esta 
tesis fue la mejora del proceso productivo el en envasado de GLP y reparación 
de cilindros, realizaron nuevos modelos del proceso productivo el cual sirvió 
para dirigir a la empresa hacia un camino más claro hacia los clientes asi como 
sus objetivos. Asimismo, realizaron métodos para establecer los tiempos 
década actividad y sus resultados estadísticos. Con toda la información 
obtenida procedieron a realizar el enfoque sistemático de la teoría de 
restricciones que fue llamado TOC, el cual sirvió para identificar cuáles eran 




genero una mejora en el proceso productivo, obteniendo como resultado la 
determinación de los indicadores de la teoría de restricciones. La conclusión 
fue que se mejoró el proceso productivo gracias a que se obtuvo un modelo el 
cual sirvió para establecer una nueva organización del área productiva 
aplicando el enfoque sistemático de la teoría de restricciones para plantear 
nuevas alternativas que den como resultado la mejora continua del ciclo 
obteniendo una mejora en la competitividad y la calidad   
 
 




En este presente Desarrollo de Investigación se identificaron 2 variables, la variable 
dependiente, que será la Productividad y la segunda variable independiente, 
que será la Ingeniería de Métodos, están relacionadas teóricamente en 




Es el resultado que nos indica de qué manera eficiente estamos utilizando 
los recursos y la mano de obra para generar más utilidades. Un alto nivel 
de productividad nos indica que se está generando grandes ingresos 
económicos utilizando poco trabajo o pocos recursos (Galindo y Viridiana, 
2015, p.2). 
La productividad es el resultado de relacionar los productos obtenidos y los 
insumos que se utilizaron o los factores de la producción que intervinieron 
(García, 2011, p.17). 
 
La única manera que un negocio u organización crezca e incremente sus 
ganancias se realiza con el incremento de su productividad. El incremento 
de la productividad es el aumento en la cantidad de la producción por hora 




Asimismo, con los conceptos antes mencionados, sobre la productividad, es 
la relación de los productos logrados con la cantidad de recursos utilizados, 
ya que, una buena productividad es realizar más productos con menos 
recursos o los recursos que se dan con procedimientos y métodos estándares, 
usándolos de manera eficaz y eficiente. 
 
Importancia de la Productividad 
“Una característica importante de la productividad es que esta variable no es 
directamente observable, razón por la cual la aproximación que se tome para 
identificarla dependerá del enfoque usado y de los supuestos sobre el número 
de factores de producción y sobre la función de producción (FP) subyacente 
considerada. El indicador de productividad más conocido es el producto por 
trabajo, que se mide como el producto bruto interno (PBI) por hora trabajada 
o por persona empleada”. (Cespedes, Lavado y Ramirez, 2016, p.13) 
 
En cualquier parte del mundo en donde los colaboradores y los recursos 
interactúan entre sí, es donde se puede alcanzar la productividad aplicando 
mejoras de métodos estándares y diseño de trabajo, con la finalidad de 
aumentar la economía en todos los sectores. 
 
Factores de la Productividad 
García Cantú (2011), la productividad se debe medir en tres factores, siendo 
estos muy importantes y fundamentales, cuales son: capital – gente – 
tecnología, estos son diferentes entre sí, pero deben mantener un balance 














Factores de la Productividad 
 
Medición de la Productividad: 
Es la mejora continua, no se trata de producir de manera rápida si no obtener 
producción de buena calidad (Gutiérrez, 2014, p.20). 
Productividad = Eficiencia ∗ Eficacia 
 




1.3.2. Ingeniería de Métodos 
 
Constantemente las terminaciones análisis de operaciones, diseño del 
trabajo, simplificación del trabajo, ingeniería de métodos y reingeniería 
corporativa se usan como sinónimos. En el mayor de los casos, todos esto se 
refieren a la técnica para incrementar la producción por unidad de tiempo o la 
reducción del costo por unidad de producción: en otras palabras, al incremento 
de la productividad (Niebel y Freivalds, 2014, p.3). 
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operaciones (Cruelles, 2013, p.161). 
 
La Ingeniería de Métodos, es el examen metódico de los métodos para 
ejecutar labores con el fin de acrecentar la aplicación eficaz de los recursos y 
de constituir normas de rendimiento con respecto a las labores que se están 
ejecutando (OIT, 1996, p.9). 
La Ingeniería de Métodos, se realiza obteniendo datos (procedimientos) para 
transformarlos en información (diagramas), con el propósito de reducir tiempos 
y momentos innecesarios para incrementar la producción de un bien o servicio. 
 
















































Procedimientos Sistemáticos de métodos y medición del trabajo 
 
Los Ingenieros de Métodos realizan un método sistemático para evolucionar 
un centro de trabajo, fabricar un producto y ofrecer un servicio (Niebel y 










2.- Obtención y Presentación de Datos 
•Hechos relevantes de producto o servicio, con el desarrollo de gráficos. 
 
3.- Análisis de datos 
 
•Utilizando los principios de metodos de análisis de operaciones. 
 
4.- Desarrollo del Método Ideal 
 
•Seleccione el mejor Procedimiento para cada operación. 
 
5.- Presente e Instale el Método 
 
•Con el fin que ofrezca los resultados planeados. 
 
6.- Desarrollo del Análisis del Trabajo 
 
•Llevar un análisis del trabajo del método instalado, asegurando que los operarios sean 
seleccionado, entrenados y recompesansados. 
 
7.- Establezca estándares de tiempo 
 



































Estudio de Tiempos 
Es el uso de técnicas para establecer el tiempo que utiliza un colaborador 
calificado en realizar una actividad según una regla de rendimiento 
preestablecida (OIT, 1996, p.9). 
 
“[…] Representa una mejor forma de establecer estándares de producción 
justa.”(Niebel y Freivalds, 2014, p.307) 
 
El trabajo de Taylor 
“Frederick W. Taylor, es considerado generalmente el fundador de del estudio 
moderno de tiempos en Estados Unidos. […] Propuso que el trabajo de cada 
empleado fuera planeado por la gerencia al menos con día de anticipación. Los 
empleados recibirían instrucciones escritas que describan sus tareas a detalle 
y especificando los medios para realizarlas.”(Niebel y Freivalds, 2014, p.7) 
 
El estudio de tiempo, es la medición que se realiza mediante un instrumento, 
plasmados los datos en formatos propios al tema a desarrollar o de la 
empresa. 
 
Estudio de Movimientos 
El estudio de movimientos, compromete analizar de manera cuidadosa los 
movimientos del cuerpo que se utilizan para realizar una actividad. Su fin es 
desaparecer o disminuir movimientos innecesarios facilitando la aceleración 
los movimientos eficientes (Niebel y Freivalds, 2014, p.110). 
Se define como el estudio de movimientos del cuerpo humano que se usan 
para desarrollar actividades con el objetivo de mejorar está desapareciendo 





Estudio de Movimientos y el Trabajo de los Gilbreth 
“Frank y Lilian Gilbreth fundaron la técnica moderna de Estudio de 
Movimientos, que se define como el estudio de los movimientos del cuerpo 
que se usan para desarrollar una actividad, para mejorar la actividad por medio 
de la eliminación de movimientos innecesarios, establecer los movimientos 
necesarios y, posteriormente, determinar la secuencia de movimientos más 
convenientes para la obtención de una máxima eficiencia” (Niebel y Freivalds, 
2014, p.9). 
 
Estudio de Movimientos, es una secuencia o conjunto de movimientos físicos, 
realizados por un colaborador, analizados con la finalidad de reducirlos para 
aumentar la producción. 
 
Eficacia 
“Es el grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los 
resultados planificados” (Gutierrez, 2014, p.20) 
 
“Es la relación de los productos logrados y las metas que se tienen fijadas.” 
(García, 2011, p.17) 
 










“La eficiencia es la relación entre los recursos programados y los insumos 
utilizados realmente.”(García, 2011, p.17)
Eficacia =        Unidades Producidas 




 “Es el vínculo entre insumos y producción, busca reducir el coste de los 
recursos (hacer bien las cosas). En términos numéricos es la razón entre la 
productividad real obtenida y la producción estándar esperada” (Cruelles, 
2013, p.10). 
 






Fuente: Gutiérrez, 2014, p.20 
 
                     
Diagrama de Recorrido 
Es una exhibición que se realiza gráficamente de cómo está distribuida la 
planta y edificios mostrando como están ubicadas todas las tareas en el 
diagrama de flujo de proceso (Niebel y Freivalds, 2014, 30). 
 
Diagrama de Procesos 
Expone la secuencia cronológica de todas las operaciones, inspecciones, 
tiempo permitido y material que son utilizados en un proceso de manufactura 
o de negocios, desde que llega la materia prima hasta el empaquetado que es 
la etapa final del proceso. (Niebel y Freivalds, 2014, 25). 
 
Manifiesta que el diagrama de procesos, se utiliza para establecer los 
estándares de producción y programar la producción, es importante que los 
sistemas procesos y métodos de trabajo primero sean analizados, reducidos 
y optimizados (García, 2011, p.26). 
 
Diagrama de Flujo del proceso 
“Es una exhibición de manera gráfica la cual muestra la secuencia de tareas 
o pasos que se realizan en un proceso o un procedimiento, identificándolos 
mediante símbolos según su naturaleza, incluye toda la información necesaria 
para el análisis, como distancia, cantidad considerada y tiempo requerido 
(García, 2011, 182). 
Eficiencia =     Tiempo Empleado 















Ocurre cuando a un objeto o material se le 







Ocurre cuando un material o un objeto es llevado 







Ocurre cuando un material o producto es 















Se requiere un espacio o almacén para guardar 
intencionalmente un material o un producto 
Símbolos de Diagrama 
 
Tiempo Estándar 
Tiempo el cual un colaborador de tipo medio, calificado y capacitado, 
realizando sus actividades a un ritmo normal, realice una actividad según el 






























1.4. Formulación del Problema 
 
1.4.1. Problema General 
¿De qué manera la Aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la 
Productividad en el área de confección de la Empresa Confecciones Robert’s 
S.A., San Juan de Lurigancho, 2017? 
 
1.4.2. Problemas Específicos 
¿De qué manera la Aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la Eficacia 
en el área de confección de la Empresa Confecciones Robert’s S.A., San 
Juan de Lurigancho, 2017? 
 
¿De qué manera la Aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la 
Eficiencia en el área de confección de la Empresa Confecciones Robert’s 
S.A., San Juan de Lurigancho, 2017? 
 
1.5. Justificación  
El presente Desarrollo del Proyecto de Investigación se lleva a cabo con la 
finalidad de ver, entender y analizar el proceso de costura en tiempos 
estándares y disminuyendo movimientos, para el desarrollo de este proyecto 
de investigación tengo en cuenta TRES (03) factores, los mismos que 
Económico, Social y Técnica; siendo estos muy importantes, observando el 
impacto o apoyo que tienen en la empresa estos factores. 
 
Económico 
Confeccionar productos de buena calidad da como resultado la satisfacción 
del cliente, esto trae como resultado mejores ingresos a la empresa generando 
una mejor calidad de vida a sus colaboradores ya que aumentaría sus 
remuneraciones, asimismo generaría un favorable incremento en la 
productividad, aplicando la Ingeniería de Métodos estandarizaremos los 
procesos, reduciremos costos de producción y tiempos muertos en máquinas 







Con la calidad de productos que la empresa ofrezca en el mercado será más 
puntual en las entregas siendo reconocido por el mercado internacional 
logrando posicionarse con grandes organizaciones la cual generaran un 




El desarrollo de este proyecto contribuirá y demostrara e inmenso campo de 
aplicaciones de las técnicas y herramientas de la Ingeniería de Métodos, en el 
área de producción, asimismo utilizando herramientas que ayuden a 
incrementar la producción, ya que en el mercado existe un gran porcentaje de 
estas organizaciones de este sector que operan generalmente siguiendo 
métodos empíricos y no cuentan principalmente con procesos estandarizados. 
 
1.6. Hipótesis General 
 
 
1.6.1. Hipótesis General 
La aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la Productividad en el área 
de confección de la Empresa Confecciones Robert’s S.A., San Juan de 
Lurigancho, 2017. 
 
1.6.2. Hipótesis Específicas 
La aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la Eficiencia en el área de 
confección de la Empresa Confecciones Robert’s S.A., San Juan de 
Lurigancho, 2017. 
 
La aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la Eficacia en el área de 








1.7.1. Objetivo General 
Determinar como la Aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la 
productividad en el área de confección de la Empresa Confecciones Robert’s 
S.A., San Juan de Lurigancho, 2017. 
 
1.7.2. Objetivos Específicos 
Determinar de qué manera la Aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora 
la Eficiencia en el área de confección de la Empresa Confecciones Robert’s 
S.A., San Juan de Lurigancho, 2017. 
 
Determinar de qué manera la Aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora 
la Eficacia en el área de confección de la Empresa Confecciones Robert’s 


































2.1. Diseño de la Investigación 
En el presente Desarrollo del Proyecto de investigación, la Aplicación de la 
Ingeniería de Métodos para mejorar la Productividad, en el área de confección 
de la Empresa Confecciones Robert’s S.A., San Juan de Lurigancho, 2017., 
es como a continuación se detalla: 
 
2.1.1. Diseño de la investigación: 
Diseño de la Investigación es experimental, porque “en el diseño experimental 
se manipulan en forma deliberada una o más variables independientes para 
observar sus efectos en la(s) variable(s) dependiente(s).” (Valderrama, 2014, 
p.176) 
Asimismo, en este Desarrollo del Proyecto de investigación se puso en práctica 
la aplicación de la ingeniería de métodos, utilizando las herramientas y 
técnicas necesarias las cuales permitieron observar los efectos de la 
productividad. 
 
Por consiguiente, el diseño de este Desarrollo de Investigación es Cuasi 
Experimental, ya que las mediciones en este diseño van a realizarse mediante 
dos grupos, un antes de la Aplicación de la Ingeniería de métodos y un 
después, con la finalidad de analizar los datos obtenidos referente a la 
productividad, a través de series continuas de recolección de datos. 
 
2.1.2. De acuerdo al fin que persigue: 
Aplicada 
“La investigación aplicada busca conocer para hacer, actuar, construir y 
modificar; le preocupa la aplicación inmediata sobre una realidad concreta” 
(Valderrama, 2014, p.39). 
El tipo de investigación según su fin, es aplicada por que adapta las bases 
teóricas de la Ingeniería de Métodos y productividad, solucionando los 
problemas encontrados mediante la realidad problemática de la empresa que 




2.1.3. De acuerdo al tipo y nivel de conocimiento que se obtiene: 
El presente Desarrollo del proyecto de investigación el nivel de conocimiento 
es descriptivo y explicativo, según como a continuación se detalla: 
 
Investigación Descriptiva 
“Este nivel mide y describe las características de los hechos o fenómenos.” 
(Valderrama, 2014, p.168) 
En el presente Desarrollo del Proyecto de Investigación se aplicará la 
investigación descriptiva, la cual especificará y recopilará datos en una técnica 
o proceso sobre el nivel de estudio. 
 
Investigación Explicativa 
“La investigación explicativa va más allá de la descripción de conceptos. Está 
dirigida a responder a las causas de los eventos físicos y sociales.” 
(Valderrama, 2014, p.45) 
En el presente Desarrollo del Proyecto de Investigación se aplicará la 
investigación explicativa, con la cual se explicará cuál es el motivo o la causa 
por lo que ocurre un fenómeno o un hecho. 
 
2.1.4. Tipo de investigación por enfoque 
Cuantitativo 
Porque todos los datos que se puedan obtener se convertirán en información, 
los mismos que podrán ser cuantificados y apreciados en estadísticas. 
 
2.2. Variables de operacionalización 
 
 
2.2.1. Variable Independiente: 
Ingeniería de Métodos 
Ingeniería de métodos es la herramienta que se encarga de incrementar la 
productividad del trabajo, eliminando todos los desperdicios de materia prima, 
de tiempo y de esfuerzo; que procura facilitar y remunerativa cada actividad y 




resultado un mayor número de consumidores (Criollo, 2011, p.1).  
 
 
Fuente: Criollo, 2011, p.1 
“Implica el análisis sistemático en dos tiempos diferentes durante la 
historia de un producto.” (Niebel y Freivalds, 2014, p.3) 
 
Dimensiones: 
Estudio de Tiempos 
“[…] Representa una mejor forma de establecer estándares de 
producción justa.” (Niebel y Freivalds, 2014, p.307) 
 
Tiempo Estándar (Te) 
Tiempo el cual es utilizado por un colaborador de tipo medio, calificado y 
capacitado el cual trabaja a un ritmo normal, pueda realizar una actividad 
según el método constituido (Cruelles, 2013, p.14). 
 
Te = Tp * Fv * (1+S) 
 
Fuente: Niebel y Freivalds, 2014 
 
 
Estudio de Movimientos 
El estudio de movimientos, compromete analizar de manera cuidadosa los 
movimientos del cuerpo que se utilizan para realizar una actividad. Su fin es 
desaparecer o disminuir movimientos innecesarios facilitando la aceleración 
los movimientos eficientes (Niebel y Freivalds, 2014, p.110). 
 
Variación de Movimiento: 
 
𝑉𝑚      = 









QMA: Cantidad de Movimientos Actuales 
QMM: Cantidad de Movimientos Mejorados 
 
 
2.2.2. Variables Dependiente 
Productividad 
“La productividad es la relación entre productos logrados y los insumos 
que fueron utilizados o los factores de la producción que intervinieron.” 
(García, 2011, p.17) 
 
“Es el mejoramiento continuo más que producir rápido, se trata de 
producir mejor.”(Gutiérrez, 2014, p.20) 
 
 
Productividad = Eficiencia ∗ Eficacia 
 




“Es el grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan 
los resultados planificados” (Gutierrez, 2014, p.20) 





Fuente: Gutiérrez, 2014, p.20 
 
Eficiencia 
“La eficiencia es la relación entre los recursos programados y los insumos 
utilizados realmente.” (García, 2011, p.17) 








              Fuente: Gutiérrez, 2014, p.20 
 
Eficacia = Unidades Producidas 
                              Unidades Programadas 
 
Eficiencia =        Tiempo Empleado 






2.2.3. Matriz de Operacionalización de Variables 
Figura 12: Matriz de Operacionalización 
 





VARIABLES DEFINICIÓN CONCEPTUAL DEFINICIÓN OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA 
VARIABLE 
INDEPENDIENTE TIEMPO ESTANDAR (Te)
Te = Tp * Fv * (1+S)
LEYENDA: 
Tp = Tiempo Promedio
Fv = Factor de Valoración  
S = Suplemento
INDICADOR PROCESO - VAR. DE MOV. (Vm):
LEYENDA: 
QMA = Cantidad de Movimientos Actuales 
QMM = Cantidad de Movimientos Mejorados   
VARIABLE 
DEPENDIENTE
INDICE DE EFICACIA (IE)
Leyenda:
Up = Unidades Producidas
Up = Unidades Programadas
INDICE DE EFICIENCIA (IE
Leyenda:
Te = Tiempo Empleado
Tp = Tiempo Programado
INGENIERIA DE 
MÉTODOS
MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLES
“APLICACIÓN DE LA INGENIERÍA DE MÉTODOS PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE CONFECCIÓN DE LA EMPRESA CONFECCIONES ROBERT'S 
S.A., SAN JUAN DE LURIGANCHO, 2017”
“Implica el análisis en dos 
tiempos diferentes durante la 
historia de un producto”. 
(Niebel y Freivalds, 2014, p.3)
La Ingeniería de Métodos, 
comprende obtener datos 
(procedimientos) para convertirlos 
en  información (diagramas),  con 
la finalidad de disminuir tiempos y 
momentos innecesarios para 




















“La productividad es la relación 
entre productos logrados y los 
insumos que se fueron 
utilizados o los factores de la 
producción que intervinieron. 
(Garcia, 2011, p17.)
Es la relación de los productos 
logrados con la cantidad de 
recursos utilizados, ya que, una 
buena productividad es realizar 
más productos con menos 
recursos o los recursos que se 
dan con procedimientos y 
métodos estándares, usándolos 
de manera eficaz y eficiente
Eficacia
Eficaci =  
  
  
     
Eficiencia =  
  
  
      
  =  
       





2.3. Población y Muestra 
 
2.3.1. Población 
La población o universo es un grupo de unidades que están integradas de 
manera colectiva sobre el cual se procederá a examinar la materia que está siendo 
objeto de la investigación, de tal manera que la población puede ser finita o 
infinita (Toro y Parra, 2006, p.307). 
 
La población, es el sujeto de estudio de una determinada empresa, así mismo, 
en el presente Desarrollo del Proyecto de Investigación la población está 
conformada por la producción de confección de camisas de VEINTE (20) días  
 
2.3.2. Muestra 
“Es un subconjunto representativo de un universo o población.” (Valderrama, 
2014, p.184) 
 
“La muestra es una parte de la población que se selecciona, de la cual es de 
donde se adquiere la información para el despliegue del estudio y sobre la cual 
se realizara la medición y la observación de las variables objeto de estudio.” 
(Bernal, 2010, p.1160) 
 
La muestra, es una parte del estudio de la población, así mismo, en el presente 
Desarrollo del Proyecto de Investigación la muestra está comprendido por la 
producción en la confección de camisas (20) días 
 
2.3.3. Muestreo 








Por lo expuesto en el libro de Valderrama (2014), menciona que existen 
diversas fuentes de recolección de datos, siendo estas primarias y secundaria, 
así mismo para poder desarrollar las fuentes utiliza las técnicas de 
observación y encuesta, y biblioteca, tesis y hemerotecas respectivamente. 
 
Por lo tanto, para el desarrollo del siguiente proyecto de investigación, se va a 
realizar mediante la recolección de datos con la fuente primaria, utilizando la 
técnica de observación, obteniendo los datos en un registro. 
 
“La observación, consiste en el registro sistemático válido y confiable de 
comportamiento y situaciones observables a través de un conjunto de 
dimensiones e indicadores.” (Valderrama, 2014, 194.) 
 
2.4.2. Instrumentos 
“Los instrumentos son los medios materiales que se emplea el investigador, 
para recoger y almacenar información.” (Valderrama, 2014, p.195) 
 
Así mismo, el instrumento que se utilizará será el cronómetro, “[…] formulario 
de estudios de tiempos y el tablero de observaciones, considerándose estos 
los materiales más importantes para el levantamiento de información en una 
determinada área por el especialista” (OIT, 1996, 273). 
 
 Cronómetro: 
“Es un reloj de precisión que se emplea para medir fracciones de tiempo muy 
pequeñas, […] fracciones temporales más breves, como milésimas de 





                  
 





Para el Desarrollo del Proyecto de investigación, se utilizó como 
herramientas el cronómetro mecánico con vuelta a cero, los estudios de 
tiempos y el tablero de observaciones 
Formulario de Estudio de Tiempos 
Según lo indicado en el libro de Kanawaty, “Los estudios de tiempos exigen 
el registro de numerosos datos, para ello los formularios impresos 
prácticamente obligan a seguir cierto método y no dejan, omitir ningún dato 
esencial.” (OIT, 1996, p.278) 
 
El tablero de Observaciones 
“El tablero de observaciones es sencillamente un tablero liso, generalmente 
de madera contrachapada o de un material plástico, apropiado donde se 
fijan los formularios para anotar las observaciones juntas.” (OIT, 1996, 
p.275) 
2.5. Validez y Confiabilidad 
 

































confiabilidad. Ambas son de suma importancia en la investigación científica, 
porque los instrumentos que se van a utilizar deben ser precisos y seguros.” 
(Valderrama, 2014, p.205) 
 
Para la realización del proyecto de investigación se va utilizar el cronometro, 
el mismo que tiene su respectiva ficha técnica. 
 
Validez 
“Se refiere al grado en que un instrumento realmente mide la variable     que 
pretende medir.” (Hernández, Roberto; FERNÁNDEZ, Carlos, 2010, p.201) 
 
Para la obtener la validación de nuestro proyecto utilizaremos el procedimiento 
de validez teniendo en cuenta lo indicado por la Facultad de Ingeniería 
Industrial, los mismos que deben ser validados por tres ingenieros. 
 
Juicio de Expertos 
“Viene hacer el conjunto de opiniones que brindan los profesionales de 
experiencia al proyecto de investigación a desarrollar. Estas apreciaciones 
consisten en las correcciones que realiza el asesor de tesis, con la finalidad 
de que las redacciones de las preguntas tengan sentido y cada una de sus 
indicadores.” (Valderrama, 2014, 199) 
 
En el Juicio de Expertos, el investigador presenta La Matriz de 
Operacionalización, siendo esta verificada y firmada por Ingenieros 
Industriales con conocimientos referente al tema. 
 
Confiabilidad 
Con lo antes mencionado las fuentes de recolección son reales, información 
propia de la empresa con fiabilidad aceptable, asimismo, se utilizará como 





2.6. Métodos de Análisis de Datos 
Para desarrollar este proyecto de investigación, se utilizará el análisis inferencial, ya 
que, los datos presentados por las variables son de tipo cuantitativo, para este 
análisis se realizará mediante Microsoft Excel o SPSS, para la prueba de hipótesis 
siendo una regresión lineal simple; que consiste estimar el efecto de las variables 
(Valderrama, 2014, p.230). 
Asimismo, para la realización de este proyecto de investigación va estar en función 
al número de muestra las mismas que es la producción de camisas de 20 días, 
prueba de normativo y la comparación de medias. 
 
2.7. Desarrollo de la Propuesta 
2.7.1. Situación Actual de la Empresa  






Fuente: Elaboración Propia 
Cabe mencionar que siguiente investigación se desarrolló en el área de confección 
ya que es el área donde radican los principales problemas de producción. 
 
Diagrama de Análisis de Proceso: 
Es una forma de representación gráfica en donde se desarrollan las actividades de 
operación, transporte, espera, inspección y almacén. 
Asimismo, a continuación, se tienen las actividades realizadas antes de la mejora 
del Diagrama Análisis de Proceso. 




























































61.28 20 4 0 7 1
Fuente: Tomado del libro de OIT
basta de la camisa
abastil lado del delantero boton lado derecho
pegado de etiqueta en el canezu
costura del pliegue de la espalda
union de canezu con la espalda 













costura por fuera de la union
union de la espalda con los delanteros derecha e izquierda
armado del dibujo llamado yugo de las mangas
pegado de mangas al cuerpo en costura francesa 
armado de cuello
armado de puño
pegado de tira de pechera lado izquierdo del bolsil lo
pegado del bolsil lo lado izquierdo
prefijado de puño 
Metodo: Distancia (mts)





DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO











 Tiempo estándar: 
Es una forma de representación numérica en donde se desarrollan todos los 
tiempos de la confección de camisas. 
 
Asimismo, a continuación, se tiene el tiempo estándar obtenido en 20 días de 
producción. 














1 2.21 2.26 2.26 2.26 2.26 2.19 2.23 2.26 2.19 2.25 2.21 2.26 2.23 2.26 2.26 2.23 2.23 2.26 2.17 2.24 2.24 0.85 3.09 0.15 2.19
2 2.16 2.21 2.21 2.21 2.21 2.16 2.13 2.21 2.16 2.20 2.16 2.21 2.13 2.21 2.21 2.18 2.13 2.21 2.15 2.14 2.18 0.85 3.03 0.15 2.13
3 4.57 5.12 5.12 5.12 5.12 5.20 5.02 5.12 5.20 5.10 4.57 5.12 5.02 5.12 5.12 5.12 5.02 5.12 5.21 5.10 5.06 0.85 5.91 0.15 4.95
4 3.09 2.54 2.54 2.54 2.54 3.05 3.07 2.54 3.05 2.55 3.09 2.54 3.07 2.54 2.54 3.09 3.07 2.54 3.08 2.53 2.78 0.85 3.63 0.15 2.72
5 2.26 2.21 2.21 2.21 2.21 2.17 2.19 2.21 2.17 2.19 2.26 2.21 2.19 2.21 2.21 2.21 2.19 2.21 2.16 2.20 2.20 0.85 3.05 0.15 2.15
6 2.19 2.25 2.25 2.25 2.25 2.19 2.22 2.25 2.19 2.22 2.19 2.25 2.22 2.25 2.25 2.29 2.22 2.25 2.17 2.22 2.23 0.85 3.08 0.15 2.18
7 3.15 3.16 3.16 3.16 3.16 3.12 3.13 3.16 3.12 3.14 3.15 3.16 3.13 3.16 3.16 3.18 3.13 3.16 3.10 3.11 3.15 0.85 4.00 0.15 3.07
8 3.10 3.16 3.16 3.16 3.16 3.19 3.17 3.16 3.19 3.15 3.10 3.16 3.17 3.16 3.16 3.14 3.17 3.16 3.17 3.15 3.16 0.85 4.01 0.15 3.09
9 1.15 1.15 1.15 1.15 1.15 1.21 1.19 1.15 1.21 1.17 1.15 1.15 1.19 1.15 1.15 1.18 1.19 1.15 1.23 1.14 1.17 0.85 2.02 0.15 1.14
10 2.13 2.10 2.10 2.10 2.10 2.15 2.13 2.10 2.15 2.18 2.13 2.10 2.13 2.10 2.10 2.10 2.13 2.10 2.17 2.13 2.12 0.85 2.97 0.15 2.07
11 2.38 2.35 2.35 2.35 2.35 2.39 2.36 2.35 2.39 2.33 2.38 2.35 2.36 2.35 2.35 2.42 2.36 2.35 2.36 2.33 2.36 0.85 3.21 0.15 2.31
12 3.10 3.12 3.12 3.12 3.12 3.14 3.13 3.12 3.14 3.10 3.10 3.12 3.13 3.12 3.12 3.15 3.13 3.12 3.12 3.11 3.12 0.85 3.97 0.15 3.05
13 5.23 5.22 5.21 5.22 5.19 5.22 5.23 5.19 5.22 5.21 5.23 5.23 5.24 5.20 5.21 5.23 5.19 5.23 5.20 5.18 5.21 0.85 6.06 0.15 5.10
14 2.17 2.18 2.18 2.18 2.18 2.23 2.17 2.18 2.23 2.17 2.17 2.18 2.17 2.18 2.18 2.17 2.17 2.18 2.21 2.17 2.18 0.85 3.03 0.15 2.13
15 3.20 3.19 3.19 3.19 3.19 3.20 3.24 3.19 3.20 3.17 3.20 3.19 3.24 3.19 3.19 3.21 3.24 3.19 3.22 3.16 3.20 0.85 4.05 0.15 3.13
16 3.29 3.33 3.33 3.33 3.33 3.30 3.34 3.33 3.30 3.31 3.29 3.33 3.34 3.33 3.33 3.33 3.34 3.33 3.31 3.31 3.32 0.85 4.17 0.15 3.25
17 2.10 2.14 2.14 2.14 2.14 2.11 2.09 2.14 2.11 2.13 2.10 2.14 2.09 2.14 2.14 2.10 2.09 2.14 2.09 2.13 2.12 0.85 2.97 0.15 2.07
18 3.11 3.12 3.12 3.12 3.12 3.11 3.08 3.12 3.11 3.09 3.11 3.12 3.08 3.12 3.12 3.10 3.08 3.12 3.13 3.10 3.11 0.85 3.96 0.15 3.04
19 2.31 2.31 2.31 2.31 2.31 2.30 2.33 2.31 2.30 2.29 2.31 2.31 2.33 2.31 2.31 2.33 2.33 2.31 2.32 2.29 2.31 0.85 3.16 0.15 2.26
20 3.21 3.22 3.22 3.22 3.22 3.21 3.23 3.22 3.21 3.19 3.21 3.22 3.23 3.22 3.22 3.22 3.23 3.22 3.19 3.21 3.22 0.85 4.07 0.15 3.14
21 6.27 6.28 6.28 6.28 6.28 6.25 6.28 6.28 6.25 6.27 6.27 6.28 6.28 6.28 6.28 6.25 6.28 6.28 6.23 6.27 6.27 0.85 7.12 0.15 6.13
62.38 62.62 62.61 62.62 62.59 63.09 62.96 62.59 63.09 62.41 62.38 62.63 62.97 62.60 62.61 63.23 62.92 62.63 62.99 62.22 62.71 0.85 53.30 0.15 61.30
3742.80 3757.20 3756.60 3757.20 3755.40 3785.40 3777.60 3755.40 3785.40 3744.60 3742.80 3757.80 3778.20 3756.00 3756.60 3793.80 3775.20 3757.80 3779.40 3733.20 3762.42 0.85 3198.06 0.15 3677.77TIEMPO TOTAL EN SEGUNDOS
Tiempos Observados en Min/seg
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS
pegado del cuello





union de canezu con la espalda 
costura por fuera de la union
union de la espalda con los delanteros derecha e izquierda
armado del dibujo llamado yugo de las mangas
pegado de mangas al cuerpo en costura francesa 
pegado de puño al cuerpo
armado de puño
pegado de tira de pechera lado izquierdo del bolsillo
pegado del bolsillo lado izquierdo
abastillado del delantero boton lado derecho
pegado de etiqueta en el canezu
costura del pliegue de la espalda
N° Descripción del elementos





















2.7.2. Propuesta de Mejora 
 
Diseño del nuevo método: 
Para la realizar el estudio de tiempos se utilizó el diagrama de procesos el cual 
nos permite conocer las distancias y las operaciones innecesarias, con la 




Para realizar la investigación de planifico una mejor forma de trabajo, para reducir 
y eliminar actividades innecesarias estableciendo el compromiso con los 
operarios para que se logre los resultados esperados y así pueda generar que la 
empresa aumente su producción, reduciendo los costos de producir y generando 
buenos ingresos lo cual favorecerá tanto a la empresa como a sus colaboradores. 
 
 Orden y limpieza el área de trabajo, para no tener obstáculos. 
 
 Tener los materiales a utilizar en un lugar donde sea factible para el 
colaborador, esto reduce tiempos muertos. 
 





 La empresa debe priorizar y definir sus procedimientos para que no cause 
inconvenientes en la realización de sus trabajos, esto ayuda a que los 
colaboradores no realicen los procedimientos de confección de manera 
empírica. 
 
 Asimismo, los colaboradores deben conocer cuál es el rendimiento que 
debe tener por día en su trabajo, la empresa debe tener un plan de 
planificación de capacitación de sus colaboradores con la finalidad de 
aumentar a producción permanente de la empresa. 
 
2.7.3. Ejecución de la Propuesta 
 
Diagrama de Análisis de Procesos Mejorado 
Después de haber observado los procesos de confección de camisas se logró 
eliminar y unir algunos procesos innecesarios, esto ayudo a mejorar los tiempos 
de procesos de producción, ya que al fusionar algunos procesos los tiempos 
muertos que existían entre procesos se eliminaron dando como resultado reducir 


















 Diagrama de Análisis de Proceso Mejorado: 
 
 












































49.06 17 3 0 4 1
Fuente: Tomado del libro de OIT
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO








armado del dibujo llamado yugo de las mangas
pegado de mangas al cuerpo en costura francesa 
armado de puño
pegado de tira de pechera lado izquierdo del bolsil lo
pegado del bolsil lo lado izquierdo
abastil lado del delantero boton lado derecho
TOTAL
prefijado de puño, cuello y pechera
armado de cuello
planchado 
pegado de etiqueta en el canezu
costura del pliegue de la espalda
union de canezu con la espalda y pespunte costura por fuera de la union
union de la espalda con los delanteros derecha e izquierda
basta de la camisa
pegado del boton y ojal 
pegado de puño al cuerpo
pegado del cuello
Metodo: Distancia (mts)














En el diagrama se puede observar 25 actividades, comparando con el anterior 









En el tiempo estándar antes mencionado se puede observar que es 49.06 min., 
comparando con el anterior que era 61.3 min., se pudo lograr disminuir 12.24 
minutos, asimismo en el formato de tiempo estándar antes era 21 actividades, y en 
el actual son 17 actividades, se lograron reducir 4 actividades las mismas que son: 




1 3.39 3.41 3.42 3.39 3.44 3.41 3.39 3.42 3.38 3.40 3.42 3.39 3.44 3.39 3.44 3.42 3.39 3.38 3.40 3.41 3.41 0.85 2.90 0.15 3.33
2 5.02 5.04 4.58 4.52 4.53 4.57 4.52 4.50 4.52 4.56 4.58 4.52 4.53 4.52 4.53 4.58 4.52 4.52 4.56 4.56 4.59 0.85 3.90 0.15 4.49
3 2.54 2.49 2.50 2.48 2.52 2.49 2.48 2.53 2.56 2.51 2.50 2.48 2.52 2.48 2.52 2.50 2.48 2.56 2.51 2.49 2.51 0.85 2.13 0.15 2.45
4 2.10 2.09 2.11 2.07 2.08 2.05 2.07 2.14 2.12 2.13 2.11 2.07 2.08 2.07 2.08 2.11 2.07 2.12 2.13 2.14 2.10 0.85 1.78 0.15 2.05
5 2.11 2.14 2.10 2.11 2.12 2.09 2.11 2.15 2.10 2.13 2.10 2.11 2.12 2.11 2.12 2.10 2.11 2.10 2.13 2.09 2.11 0.85 1.80 0.15 2.06
6 3.16 3.12 3.17 3.19 3.14 3.13 3.19 3.18 3.15 3.10 3.17 3.19 3.14 3.19 3.14 3.17 3.19 3.15 3.10 3.15 3.16 0.85 2.68 0.15 3.08
7 2.39 2.37 2.40 2.36 2.41 2.39 2.36 2.40 2.42 2.41 2.40 2.36 2.41 2.36 2.41 2.40 2.36 2.42 2.41 2.43 2.39 0.85 2.03 0.15 2.34
8 1.15 1.21 1.18 1.17 1.16 1.19 1.17 1.19 1.16 1.20 1.18 1.17 1.16 1.17 1.16 1.18 1.17 1.16 1.20 1.17 1.18 0.85 1.00 0.15 1.15
9 3.18 3.21 3.19 3.19 3.20 3.18 3.19 3.21 3.19 3.20 3.19 3.19 3.20 3.19 3.20 3.19 3.19 3.19 3.20 3.21 3.19 0.85 2.72 0.15 3.12
10 3.12 3.14 3.11 3.14 3.12 3.13 3.14 3.12 3.16 3.09 3.11 3.14 3.12 3.14 3.12 3.11 3.14 3.16 3.09 3.12 3.13 0.85 2.66 0.15 3.06
11 4.33 4.31 4.35 4.29 4.33 4.30 4.29 4.33 4.30 4.31 4.35 4.29 4.33 4.29 4.33 4.35 4.29 4.30 4.31 4.32 4.32 0.85 3.67 0.15 4.22
12 1.50 1.53 1.51 1.51 1.49 1.52 1.51 1.53 1.50 1.52 1.51 1.51 1.49 1.51 1.49 1.51 1.51 1.50 1.52 1.47 1.51 0.85 1.28 0.15 1.47
13 2.54 2.49 2.51 2.53 2.52 2.50 2.53 2.53 2.55 2.53 2.51 2.53 2.52 2.53 2.52 2.51 2.53 2.55 2.53 2.52 2.52 0.85 2.15 0.15 2.47
14 2.41 2.39 2.42 2.42 2.41 2.44 2.42 2.43 2.45 2.43 2.42 2.42 2.41 2.42 2.41 2.42 2.42 2.45 2.43 2.39 2.42 0.85 2.06 0.15 2.37
15 1.50 1.53 1.52 1.55 1.53 1.50 1.55 1.50 1.54 1.52 1.52 1.55 1.53 1.55 1.53 1.52 1.55 1.54 1.52 1.49 1.53 0.85 1.30 0.15 1.49
16 4.22 4.17 4.21 4.22 4.23 4.21 4.22 4.21 4.17 4.15 4.21 4.22 4.23 4.22 4.23 4.21 4.22 4.17 4.15 4.17 4.20 0.85 3.57 0.15 4.11
17 6.12 6.05 5.58 6.09 6.11 6.07 6.09 5.58 5.56 6.10 5.58 6.09 6.11 6.09 6.11 5.58 6.09 5.56 6.10 6.02 5.93 0.85 5.04 0.15 5.80
50.78 50.69 49.86 50.23 50.34 50.17 50.23 49.95 49.83 50.29 49.86 50.23 50.34 50.23 50.34 49.86 50.23 49.83 50.29 50.15 50.19 0.85 42.66 0.15 49.06
3047 3041.4 2991.6 3013.8 3020.4 3010.2 3013.8 2997 2989.8 3017.4 2991.6 3013.8 3020.4 3013.8 3020.4 2991.6 3013.8 2989.8 3017.4 3009 3011.19 0.85 2559.51 0.15 2943.44
basta de la camisa
pegado de tira de pechera lado izquierdo del bolsillo
pegado del bolsillo lado izquierdo
abastillado del delantero boton lado derecho
pegado de etiqueta en el canezu
costura del pliegue de la espalda y union con canezu
Tiempos Observados mes de Setiembre
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS
TIEMPO TOTAL EN SEGUNDOS
union de canezu con la espalda y pespunte costura por fuera 
de la union
N° Descripción del elementos
prefijado de puño, cuello y pechera
armado de cuello
armado de puño
pegado del boton y ojal 
planchado 
union de la espalda con los delanteros derecha e izquierda
armado del dibujo llamado yugo de las mangas
pegado de mangas al cuerpo en costura francesa 





prefijado de pechera, hacer ojal, limpiar hilos sobrantes costura fuera de la unión, 
eso se logró ya que se pudieron fusionar con otras actividades. 
 














ANTERIOR (TIEMPO ST.) 3,678 
ACTUAL (TIEMPO ST.) 2,943.6 
 
Realizando las tomas de tiempos de los procesos de confección de camisas, se tiene 
dos tiempos estándares, un antes de 3,678 segundos y un después de 2,943.6; 






























Realizando el DAP en un antes con 32 actividades y el después con solo 25 
actividades, con una disminución de 7 actividades, esta mejora se realizó gracias a 
que se fusionaron algunos procesos dando como resultado una disminución 
principalmente en el tiempo de producción. 
 
2.7.5. Análisis Costo Beneficio 
 
Luego de haber realizado las propuestas de para mejorar la productividad del 
proceso se procedió a determinar la relación costo-beneficio de las mismas. Para 
esto primero se determinó los costos incurridos para implementar las mejoras 
propuestas, así como los beneficios de los mismos traducidos de manera monetaria. 
Se optó por invertir en la remuneración del investigador y de un personal el cual 
procedería a realizar un mantenimiento preventivo a cada una de las máquinas, así 
mismo se realizó un reordenamiento del área de trabajo con la participación del 
mismo personal que allí labora. 
Se acondiciono algunos estantes los cuales no eran utilizados adecuadamente es 
por eso que no se invirtió en mueblería. 
 

































         Fuente: Elaboración propia 
 
En el siguiente cuadro se detalla los costos para la confección de camisa 
Tabla 5: Costo de Producción 
COSTOS DE PRODUCCIÓN  DE CONFECCION DE CAMISAS 
Producción por Camisa SOLES 
TELA 65% algodón y 35% poliester S/.30.50 
INSUMOS S/.5.50 
MANO DE OBRA S/.9.00 
TOTAL S/.45.00 
Fuente: Elaboración propia. 
 
  En el siguiente cuadro se detalla el precio de ventas de las camisas 
Tabla 6: Precio de ventas 
PRECIO DE VENTAS DE CAMISAS POR MAYOR O SEGÚN CONTRATO 
SEGÚN CANTIDADES SOLES 
Menos de 100 camisas S/.70.00 
Menos de 1000 camisas S/.65.00 









Utilidad Mensual = PV – PC * UP = (70 – 45) * 1503 = S/.37, 575 
 
 




Utilidad Mensual = PV – PC * UP = (70 – 45) * 1878 = S/.46, 950 
 
Tabla 9: Comparacion de Utilidades  
 
 
Según los resultados de los cuadros anteriores se puede observar un incremento en la 
producción el cual origino también un incremento en las utilidades de S/. 9,357 
 
Tabla 10: Viabilidad del Proyecto 
 
Costo – beneficio  Soles  
Inversión del proyecto S/.6,000 
Utilidad generada con la mejora S/.9,375 
 
Según el último cuadro se puede concluir que el proyecto es viable ya que los resultados en 
las ganancias son mayores que el costo de la inversión que se realizó en el proyecto 
 
Período Producción  
Precio de venta de 
camisa 
Ingreso  mensual 
Julio  1503 S/.70 S/.105,210 
Período Producción  
Precio de venta de 
camisa 
Ingreso  mensual 
Setiembre  1878 S/.70 S/.131,470 
UTILIDAD Soles  
JULIO S/.37, 575 





































3.1. Análisis Descriptivo 
 
Tiempo Estándar - Producción 
 










ANTERIOR (TIEMPO ST.) 3,678 
ACTUAL (TIEMPO ST.) 2,943.6 
    
Grafico 2: Tiempo Estándar Anterior y Actual 
 
Realizando las tomas de tiempos de los procesos de confección de camisas, se 
tiene dos tiempos estándares, un antes de 3,678 segundos y un después de 
2,943.6; teniendo como resultado una reducción de 734.4 segundos, así como se 

























DIAGRAMA DE ANÁLISIS CANTIDAD 
DIAGRAMA ANTERIOR 32 
DIAGRAMA ACTUAL 25 
 7 














































Realizando los Diagramas de Análisis de Proceso, de los procesos de confección 
de camisa, se tiene dos cantidades de actividades, un antes 32 actividades y un 
después de 25 actividades, teniendo como resultado una reducción de 7 







1 0.75 0.88 
2 0.75 0.92 
3 0.75 0.93 
4 0.75 0.94 
5 0.75 0.93 
6 0.74 0.94 
7 0.74 0.94 
8 0.75 0.93 
9 0.74 0.94 
10 0.74 0.96 
11 0.74 0.93 
12 0.75 0.93 
13 0.75 0.96 
14 0.75 0.93 
15 0.74 0.94 
16 0.74 0.94 
17 0.75 0.93 
18 0.74 0.96 
19 0.74 0.93 
20 0.74 0.94 
 



























En el grafico N°4 se puede observar la diferencia de la eficacia en un antes con un 








1 0.93 0.98 
2 0.95 0.98 
3 0.92 0.98 
4 0.95 0.96 
5 0.92 0.97 
6 0.46 0.49 
7 0.91 0.96 
8 0.92 0.98 
9 0.90 0.98 
10 0.89 0.97 
11 0.91 0.98 
12 0.43 0.47 
13 0.90 0.97 
14 0.89 0.98 
15 0.95 0.99 
16 0.89 0.96 
17 0.91 0.98 
18 0.42 0.48 
19 0.94 0.98 
20 0.91 0.98 
 














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
EFICIENCIA




En el grafico N°5 se puede observar la diferencia de la eficiencia en un antes con un 





A continuación, se muestra la productividad en dos etapas, un antes y un después 








1 0.70 0.86 
2 0.71 0.90 
3 0.69 0.91 
4 0.71 0.91 
5 0.69 0.90 
6 0.34 0.46 
7 0.67 0.91 
8 0.69 0.91 
9 0.66 0.93 
10 0.65 0.92 
11 0.67 0.92 
12 0.32 0.43 
13 0.67 0.92 
14 0.67 0.91 
15 0.70 0.93 
16 0.66 0.91 
17 0.68 0.91 
18 0.31 0.46 
19 0.69 0.91 
20 0.67 0.92 







Asimismo, para el Desarrollo del Proyecto de Investigación, se realizó los 
procesos, tomas de tiempos, eficacia y eficiencia, con la finalidad de obtener una 
mejor productividad, en el grafico N°6 se observa que la productividad en un antes 
0.63 y en un después de 0.84, mostrando que existe una diferencia pronunciada 
de 0.21 
 
ANTES   ACTUAL  
PRODUCTIVIDAD ANT. 0.63  PRODUCTIVIDAD ACT. 0.84 
63%   
DIFERENCIA: 
84%  









3.2. Análisis inferencial  
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Ha: La Aplicación de la Ingeniería de métodos mejora la productividad en el área 



















      A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los 
datos que corresponden a la serie de la productividad antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos 
son en cantidad 20, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo 
de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Tabla 11: Prueba de Normalidad de Productividad antes y después con Shapiro Wilk 
 
De la tabla 11, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes 
y después, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla 
de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. Dado 
que lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procederá al 
análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La Aplicación de la Ingeniería de Métodos no mejora la productividad en el área de 
confección Empresa Confecciones Robert’s S.A. 
Ha: La Aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la productividad en el área de 
confección Empresa Confecciones Robert’s S.A. 
 
Estadístico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD ANTES 0.562 20 0.000
PRODUCTIVIDAD ACTUAL 0.508 20 0.000
Shapiro-Wilk





Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 





De la tabla 12, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
(0.6271 ) es menor que la media de la productividad después (0.8416), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
de que la aplicación de la Ingeniería de Métodos no mejora la productividad, y se 
acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la productividad en el área de 
confección Empresa Confecciones Robert’s S.A. 
Asimismo, la desviación estándar obtenida en la productividad antes (0.13117) y la 
productividad después (0.16870) ambas mantienen uniformidad en sus resultados. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas productividades... 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  




PRODUCTIVIDAD ANTES 20 0.6271 0.13117 0.31 0.71





Tabla 13: Análisis de la productividad antes y después Wilcoxon 
 
De la tabla 13, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la productividad en el área de 
confección Empresa Confecciones Robert’s S.A. 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica  
Ha: La Aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la eficacia en el área de 
confección Empresa Confecciones Robert’s S.A. 
       A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los 
datos que corresponden a la serie de la eficacia antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son 
en cantidad 20, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 








Sig. asintótica (bilateral) 0.000
Estadísticos de pruebaa
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon











De la tabla 14, se puede verificar que la significancia de las eficacias, antes y 
después, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla 
de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. Dado 
que lo que se quiere es saber si la eficacia ha mejorado, se procederá al análisis 
con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la primera hipótesis especifica: 
Ho: La Aplicación de la Ingeniería de Métodos no mejora la eficacia en el área de 
confección Empresa Confecciones Robert’s S.A. 
Ha: La Aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la eficacia en el área de 
confección Empresa Confecciones Robert’s S.A. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
Tabla 15: Descriptivos de la Eficacia antes y después con Wilcoxon 
 
Estadístico gl Sig.
EFICACIA ANTES 0.641 20 0.000
EFICACIA DESPUES 0.779 20 0.000






EFICACIA ANTES 20 0.7431 0.00712 0.74 0.75





De la tabla 15, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.7431 ) 
es menor que la media de la eficacia después (0.9361), por consiguiente no se 
cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación 
de la Ingeniería de Métodos no mejora la eficacia, y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación de la 
Ingeniería de Métodos mejora la eficacia en el área de confección Empresa 
Confecciones Robert’s S.A. 
Asimismo, la desviación estándar obtenida en la productividad antes (0.00712) tiene 
un resultado uniforme a diferencia de la desviación estándar de la productividad 
después (0.01825) la cual tiene más variabilidad, eso quiere decir que los datos 
obtenidos son más variados obteniendo como resultado una desviación más alta 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas eficacias... 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 














b. Se basa en rangos negativos.
Estadísticos de pruebaa




De la tabla 16, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a 
la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la 
Ingeniería de Métodos mejora la eficacia en el área de confección Empresa 
Confecciones Robert’s S.A. 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis especifica  
Ha: La Aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la eficiencia en el área de 
confección Empresa Confecciones Robert’s S.A. 
       A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los 
datos que corresponden a la serie de la eficiencia antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son 
en cantidad 20, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Tabla 17: Prueba de normalidad de la Eficiencia antes y después con Shapiro Wilk 
 
 
De la tabla 17, se puede verificar que la significancia de las eficiencias, antes y 
después, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla 
de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. Dado 
Estadístico gl Sig.
EFICIENCIA ANTES 0.545 20 0.000
EFCIENCIA DESPUES 0.475 20 0.000
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk




que lo que se quiere es saber si la eficiencia ha mejorado, se procederá al análisis 
con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contratación de la segunda hipótesis especifica: 
Ho: La Aplicación de la Ingeniería de Métodos no mejora la eficiencia en el área de 
confección Empresa Confecciones Robert’s S.A. 
Ha: La Aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la eficiencia en el área de 
confección Empresa Confecciones Robert’s S.A. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
 




De la tabla 18, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0.8437 
) es menor que la media de la productividad después (0.8998), por consiguiente no 
se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación 
de la Ingeniería de Métodos no mejora la eficiencia, y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación de la 
Ingeniería de Métodos mejora la eficiencia en el área de confección Empresa 
Confecciones Robert’s S.A. 
Asimismo, la desviación estándar obtenida en la productividad antes (0.17545) y la 
productividad después (0.18183) ambas mantienen uniformidad en sus resultados. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 





EFICIENCIA ANTES 20 0.8437 0.17545 0.42 0.95





Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
Tabla 19: Análisis de la Eficiencia antes y después con wilcoxon 
 
 
De la tabla 19, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de 
la Ingeniería de Métodos mejora la eficiencia en el área de confección Empresa 


















a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon







Después de haber realizado los métodos utilizados en la Aplicación de Ingeniería 
de métodos en el área de confección Empresa Confecciones Robert’s S.A., se 
pudo obtener que la productividad antes de la aplicación de la ingeniería de 
métodos se obtuvo un promedio de 1503 camisas por mes y después de la 
aplicación de la ingeniería de métodos se obtuvo un promedio de 1878 camisas 
por mes, teniendo un incremento de 375 camisas por mes. 
 
Según lo que menciona el señor GUARACA, Segundo. (2015). “Mejora de la 
Productividad, en la sección de prensado de pastillas, mediante el Estudio de 
Métodos y la Medición del Trabajo, de la fábrica de frenos automotrices EGAR 
S.A.C.”. Tesis de Maestría para obtener el grado en Ingeniería Industrial y 
Productividad, para el desarrollo de la presente investigación se tiene como 
objetivo mejorar la productividad en la sección de prensado de pastillas, 
minimizando los costos de inversión, conservando la misma infraestructura, 
mediante la optimización y reaprovechamiento de la producción. Se logró 
identificar las actividades que limitan la productividad las mismas que fueron 
solucionadas. En conclusión, se logró mejorar la productividad, obteniendo un 
incremento del 25%, esta mejora permite cubrir las necesidades que tienen en el 
área de mercadeo, aumentando sus ventas en un 2500 juego al mes de pastillas 
de frenos. 
 
Asimismo, para el desarrollo de esta tesis la empresa Confecciones Robert´s S.A, 
se tomó como muestra la anterior empresa; ya que, se ve reflejado el aumento 
de la productividad, se tiene que mediante el empleo de las herramientas de 
métodos y medición se pudo observar que, en el diagrama de Análisis de Proceso 
antes era 32 y ahora 25, reduciendo 7 actividades, esto nos ayudó a reducir los 
tiempos y procesos para tener mayor producción. 
 




la productividad en el proceso de pilado de arroz en el Molino Latino S.A.C.C.” 
Tesis para obtener el título de ingeniero industrial. Describe sobre la empresa El 
Molino Latino en el cual hay demasiados cuellos de botellas en el proceso de 
secado el cual origino retrasos en los procesos y en la entrega de pedido, es por 
ellos que tuvo como objetivo principal realizar la propuesta de mejora, utilizando 
el diagrama de Ishikawa (causa – efecto), logrando un incremento de la 
productividad de 59.95%, es decir mejoro de S/.17.53 a S/. 28.04. 
 
Por consiguiente, la empresa Confecciones Robert´s S.A, mediantes las tomas 
de tiempos se redujo el tiempo estándar de confección de camisas donde antes 
era de 61.03 min. Y ahora es de 49.06 minutos, el mismo que muestra tener una 
diferencia de 11.97 minutos por camisa, lo mismo que se ve reflejado en una 





Las conclusiones a las que llego con el desarrollo de la tesis en relación a las 
hipótesis y los objetivos son las que a continuación se detallan: 
 
 
1. Los resultados obtenidos en la contrastación de la hipótesis general, nos indica 
que la aplicación de la ingeniería de método en el área de costura mejora la 
productividad en la empresa Confecciones Robert´s S.A incrementa la 
productividad; siendo el resultado del análisis descriptivo de la productividad con 
un antes de 63 % y un después de 84 %, con un incremento de 21%. 
 
2. Se determina que la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la eficacia, 
puesto que se mejoró la cantidad de producción, siendo el resultado de análisis 
descriptivo de la eficacia un antes de 74% y un después de 94%, con una 
diferencia de 20%, asimismo se determina que la aplicación de la ingeniera de 
métodos mejoro la eficiencia, puesto que se mejoró la cantidad de producción, 
siendo el resultado de análisis descriptivo de la eficiencia un antes de 84% y un 
después de 90%, con una diferencia de 6%. 
 
3. Toda empresa debería  aplicar un método especial de trabajo ya que ayudaría en     
establecer estándares de tiempo y conocer realmente cual es la producción y como 
se puede aumentar dando como resultado un aumento en las utilidades de dicha 
empresa beneficiando tanto a la empresa como a sus colaboradores, la aplicación 
de la Ingeniería de Métodos en cualquier empresa siempre favorecerá para mejorar 
principalmente la productividad, asimismo se lograra eliminar procesos y 









Las recomendaciones que se dan en relación con conclusiones obtenidas durante 
esta investigación son las que a continuación se detallan: 
 
 
1. La empresa debe tener en cuenta que los resultados obtenidos mediante el 
desarrollo de la tesis, aplicando la Ingeniería de Métodos, ayudan aumentar y 
mejorar la productividad; es por ello que se recomiendo continuar con los 
procesos y métodos, y realizar análisis continuos. 
 
2. La empresa debe capacitar constantemente al personal involucrado en las 
diferentes áreas de confección, con la finalidad de ser cada día más y más 
eficaces en el proceso de confección de pantalón, debe realizar un cronograma 
de mantenimientos preventivos de su maquinaria para así evitar que las 




3. Los jefes deben de tener más acercamiento con el personal para así brindarles 
la confianza necesaria para que puedan brindar ideas que ayuden a mejorar no 
solo la productividad si no también el ambiente laboral, asimismo la empresa 
debe incentivar a sus colaboradores realizando algunas reuniones de 
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Anexo 1: Formato de Indicador de Eficacia antes 
Formato de Indicador de Tiempo de Eficacia antes 
  
Tipo de indicador 
Frecuencia 
Responsable: 

















1 54 72 0.75 
2 54 72 0.75 
3 54 72 0.75 
4 54 72 0.75 
5 54 72 0.75 
6 53 72 0.74 
7 53 72 0.74 
8 54 72 0.75 
9 53 72 0.74 
10 53 72 0.74 
11 53 72 0.74 
12 54 72 0.75 
13 54 72 0.75 
14 54 72 0.75 
15 53 72 0.74 
16 53 72 0.74 
17 54 72 0.75 
18 53 72 0.74 
19 53 72 0.74 
20 53 72 0.74 






































Formato de Indicador de Tiempo de Eficacia  actual 
  
Tipo de indicador 
Frecuencia 
Responsable: 


















1 63 72 0.88 
2 66 72 0.92 
3 67 72 0.93 
4 68 72 0.94 
5 67 72 0.93 
6 68 72 0.94 
7 68 72 0.94 
8 67 72 0.93 
9 68 72 0.94 
10 69 72 0.96 
11 67 72 0.93 
12 67 72 0.93 
13 69 72 0.96 
14 67 72 0.93 
15 68 72 0.94 
16 68 72 0.94 
17 67 72 0.93 
18 69 72 0.96 
19 67 72 0.93 
20 68 72 0.94 









Formato de Indicador de Tiempo de Eficiencia antes 
  
Tipo de indicador 
Frecuencia 
Responsable: 









 Eficiencia = TE/TP 
  
Días Tiempo empleado Antes Tiempo programado Antes Eficiencia Antes 
1 560 600 0.93 
2 567 600 0.95 
3 554 600 0.92 
4 568 600 0.95 
5 549 600 0.92 
6 278 600 0.46 
7 543 600 0.91 
8 554 600 0.92 
9 537 600 0.90 
10 533 600 0.89 
11 545 600 0.91 
12 259 600 0.43 
13 537 600 0.90 
14 532 600 0.89 
15 569 600 0.95 
16 534 600 0.89 
17 543 600 0.91 
18 254 600 0.42 
19 563 600 0.94 
20 545 600 0.91 











Formato de Indicador de Tiempo de Eficiencia actual 
  
Tipo de indicador 
Frecuencia 
Responsable: 









 Eficiencia = TE/TP 
  
Días Tiempo empleado Actual Tiempo programado Actual 
Eficiencia 
Actual 
1 589 600 0.98 
2 590 600 0.98 
3 588 600 0.98 
4 578 600 0.96 
5 579 600 0.97 
6 291 600 0.49 
7 578 600 0.96 
8 588 600 0.98 
9 588 600 0.98 
10 579 600 0.97 
11 590 600 0.98 
12 280 600 0.47 
13 579 600 0.97 
14 587 600 0.98 
15 591 600 0.99 
16 576 600 0.96 
17 585 600 0.98 
18 290 600 0.48 
19 585 600 0.98 
20 586 600 0.98 





































49.06 17 3 0 4 1
Fuente: Tomado del libro de OIT
planchado 
pegado de etiqueta en el canezu
costura del pliegue de la espalda
union de canezu con la espalda y pespunte costura por fuera de la union
union de la espalda con los delanteros derecha e izquierda
basta de la camisa











prefijado de puño, cuello y pechera
Metodo: Distancia (mts)
Lugar: CONFECCIONES ROBERT´S S.A Tiempo (min. Hom)
pegado de puño al cuerpo
pegado del cuello
armado de puño
pegado de tira de pechera lado izquierdo del bolsil lo
pegado del bolsil lo lado izquierdo
abastil lado del delantero boton lado derecho
TOTAL
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO








armado del dibujo llamado yugo de las mangas





































49.06 17 3 0 4 1
Fuente: Tomado del libro de OIT
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO








armado del dibujo llamado yugo de las mangas
pegado de mangas al cuerpo en costura francesa 
armado de puño
pegado de tira de pechera lado izquierdo del bolsil lo
pegado del bolsil lo lado izquierdo
abastil lado del delantero boton lado derecho
TOTAL
prefijado de puño, cuello y pechera
armado de cuello
planchado 
pegado de etiqueta en el canezu
costura del pliegue de la espalda
union de canezu con la espalda y pespunte costura por fuera de la union
union de la espalda con los delanteros derecha e izquierda
basta de la camisa
pegado del boton y ojal 
pegado de puño al cuerpo
pegado del cuello
Metodo: Distancia (mts)





























1 2.21 2.26 2.26 2.26 2.26 2.19 2.23 2.26 2.19 2.25 2.21 2.26 2.23 2.26 2.26 2.23 2.23 2.26 2.17 2.24 2.24 0.85 3.09 0.15 2.19
2 2.16 2.21 2.21 2.21 2.21 2.16 2.13 2.21 2.16 2.20 2.16 2.21 2.13 2.21 2.21 2.18 2.13 2.21 2.15 2.14 2.18 0.85 3.03 0.15 2.13
3 4.57 5.12 5.12 5.12 5.12 5.20 5.02 5.12 5.20 5.10 4.57 5.12 5.02 5.12 5.12 5.12 5.02 5.12 5.21 5.10 5.06 0.85 5.91 0.15 4.95
4 3.09 2.54 2.54 2.54 2.54 3.05 3.07 2.54 3.05 2.55 3.09 2.54 3.07 2.54 2.54 3.09 3.07 2.54 3.08 2.53 2.78 0.85 3.63 0.15 2.72
5 2.26 2.21 2.21 2.21 2.21 2.17 2.19 2.21 2.17 2.19 2.26 2.21 2.19 2.21 2.21 2.21 2.19 2.21 2.16 2.20 2.20 0.85 3.05 0.15 2.15
6 2.19 2.25 2.25 2.25 2.25 2.19 2.22 2.25 2.19 2.22 2.19 2.25 2.22 2.25 2.25 2.29 2.22 2.25 2.17 2.22 2.23 0.85 3.08 0.15 2.18
7 3.15 3.16 3.16 3.16 3.16 3.12 3.13 3.16 3.12 3.14 3.15 3.16 3.13 3.16 3.16 3.18 3.13 3.16 3.10 3.11 3.15 0.85 4.00 0.15 3.07
8 3.10 3.16 3.16 3.16 3.16 3.19 3.17 3.16 3.19 3.15 3.10 3.16 3.17 3.16 3.16 3.14 3.17 3.16 3.17 3.15 3.16 0.85 4.01 0.15 3.09
9 1.15 1.15 1.15 1.15 1.15 1.21 1.19 1.15 1.21 1.17 1.15 1.15 1.19 1.15 1.15 1.18 1.19 1.15 1.23 1.14 1.17 0.85 2.02 0.15 1.14
10 2.13 2.10 2.10 2.10 2.10 2.15 2.13 2.10 2.15 2.18 2.13 2.10 2.13 2.10 2.10 2.10 2.13 2.10 2.17 2.13 2.12 0.85 2.97 0.15 2.07
11 2.38 2.35 2.35 2.35 2.35 2.39 2.36 2.35 2.39 2.33 2.38 2.35 2.36 2.35 2.35 2.42 2.36 2.35 2.36 2.33 2.36 0.85 3.21 0.15 2.31
12 3.10 3.12 3.12 3.12 3.12 3.14 3.13 3.12 3.14 3.10 3.10 3.12 3.13 3.12 3.12 3.15 3.13 3.12 3.12 3.11 3.12 0.85 3.97 0.15 3.05
13 5.23 5.22 5.21 5.22 5.19 5.22 5.23 5.19 5.22 5.21 5.23 5.23 5.24 5.20 5.21 5.23 5.19 5.23 5.20 5.18 5.21 0.85 6.06 0.15 5.10
14 2.17 2.18 2.18 2.18 2.18 2.23 2.17 2.18 2.23 2.17 2.17 2.18 2.17 2.18 2.18 2.17 2.17 2.18 2.21 2.17 2.18 0.85 3.03 0.15 2.13
15 3.20 3.19 3.19 3.19 3.19 3.20 3.24 3.19 3.20 3.17 3.20 3.19 3.24 3.19 3.19 3.21 3.24 3.19 3.22 3.16 3.20 0.85 4.05 0.15 3.13
16 3.29 3.33 3.33 3.33 3.33 3.30 3.34 3.33 3.30 3.31 3.29 3.33 3.34 3.33 3.33 3.33 3.34 3.33 3.31 3.31 3.32 0.85 4.17 0.15 3.25
17 2.10 2.14 2.14 2.14 2.14 2.11 2.09 2.14 2.11 2.13 2.10 2.14 2.09 2.14 2.14 2.10 2.09 2.14 2.09 2.13 2.12 0.85 2.97 0.15 2.07
18 3.11 3.12 3.12 3.12 3.12 3.11 3.08 3.12 3.11 3.09 3.11 3.12 3.08 3.12 3.12 3.10 3.08 3.12 3.13 3.10 3.11 0.85 3.96 0.15 3.04
19 2.31 2.31 2.31 2.31 2.31 2.30 2.33 2.31 2.30 2.29 2.31 2.31 2.33 2.31 2.31 2.33 2.33 2.31 2.32 2.29 2.31 0.85 3.16 0.15 2.26
20 3.21 3.22 3.22 3.22 3.22 3.21 3.23 3.22 3.21 3.19 3.21 3.22 3.23 3.22 3.22 3.22 3.23 3.22 3.19 3.21 3.22 0.85 4.07 0.15 3.14
21 6.27 6.28 6.28 6.28 6.28 6.25 6.28 6.28 6.25 6.27 6.27 6.28 6.28 6.28 6.28 6.25 6.28 6.28 6.23 6.27 6.27 0.85 7.12 0.15 6.13
62.38 62.62 62.61 62.62 62.59 63.09 62.96 62.59 63.09 62.41 62.38 62.63 62.97 62.60 62.61 63.23 62.92 62.63 62.99 62.22 62.71 0.85 63.56 0.15 61.30
1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.05 1.05 1.04 1.05 1.04 1.04 1.04 1.05 1.04 1.04 1.05 1.05 1.04 1.05 1.04 1.05 0.85 1.90 0.15 1.02TIEMPO TOTAL EN HORAS
Tiempos Observados en Min/seg
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS
pegado del cuello





union de canezu con la espalda 
costura por fuera de la union
union de la espalda con los delanteros derecha e izquierda
armado del dibujo llamado yugo de las mangas
pegado de mangas al cuerpo en costura francesa 
pegado de puño al cuerpo
armado de puño
pegado de tira de pechera lado izquierdo del bolsillo
pegado del bolsillo lado izquierdo
abastillado del delantero boton lado derecho
pegado de etiqueta en el canezu
costura del pliegue de la espalda
N° Descripción del elementos























1 3.39 3.41 3.42 3.39 3.44 3.41 3.39 3.42 3.38 3.40 3.42 3.39 3.44 3.39 3.44 3.42 3.39 3.38 3.40 3.41 3.41 0.85 2.90 0.15 3.33
2 5.02 5.04 4.58 4.52 4.53 4.57 4.52 4.50 4.52 4.56 4.58 4.52 4.53 4.52 4.53 4.58 4.52 4.52 4.56 4.56 4.59 0.85 3.90 0.15 4.49
3 2.54 2.49 2.50 2.48 2.52 2.49 2.48 2.53 2.56 2.51 2.50 2.48 2.52 2.48 2.52 2.50 2.48 2.56 2.51 2.49 2.51 0.85 2.13 0.15 2.45
4 2.10 2.09 2.11 2.07 2.08 2.05 2.07 2.14 2.12 2.13 2.11 2.07 2.08 2.07 2.08 2.11 2.07 2.12 2.13 2.14 2.10 0.85 1.78 0.15 2.05
5 2.11 2.14 2.10 2.11 2.12 2.09 2.11 2.15 2.10 2.13 2.10 2.11 2.12 2.11 2.12 2.10 2.11 2.10 2.13 2.09 2.11 0.85 1.80 0.15 2.06
6 3.16 3.12 3.17 3.19 3.14 3.13 3.19 3.18 3.15 3.10 3.17 3.19 3.14 3.19 3.14 3.17 3.19 3.15 3.10 3.15 3.16 0.85 2.68 0.15 3.08
7 2.39 2.37 2.40 2.36 2.41 2.39 2.36 2.40 2.42 2.41 2.40 2.36 2.41 2.36 2.41 2.40 2.36 2.42 2.41 2.43 2.39 0.85 2.03 0.15 2.34
8 1.15 1.21 1.18 1.17 1.16 1.19 1.17 1.19 1.16 1.20 1.18 1.17 1.16 1.17 1.16 1.18 1.17 1.16 1.20 1.17 1.18 0.85 1.00 0.15 1.15
9 3.18 3.21 3.19 3.19 3.20 3.18 3.19 3.21 3.19 3.20 3.19 3.19 3.20 3.19 3.20 3.19 3.19 3.19 3.20 3.21 3.19 0.85 2.72 0.15 3.12
10 3.12 3.14 3.11 3.14 3.12 3.13 3.14 3.12 3.16 3.09 3.11 3.14 3.12 3.14 3.12 3.11 3.14 3.16 3.09 3.12 3.13 0.85 2.66 0.15 3.06
11 4.33 4.31 4.35 4.29 4.33 4.30 4.29 4.33 4.30 4.31 4.35 4.29 4.33 4.29 4.33 4.35 4.29 4.30 4.31 4.32 4.32 0.85 3.67 0.15 4.22
12 1.50 1.53 1.51 1.51 1.49 1.52 1.51 1.53 1.50 1.52 1.51 1.51 1.49 1.51 1.49 1.51 1.51 1.50 1.52 1.47 1.51 0.85 1.28 0.15 1.47
13 2.54 2.49 2.51 2.53 2.52 2.50 2.53 2.53 2.55 2.53 2.51 2.53 2.52 2.53 2.52 2.51 2.53 2.55 2.53 2.52 2.52 0.85 2.15 0.15 2.47
14 2.41 2.39 2.42 2.42 2.41 2.44 2.42 2.43 2.45 2.43 2.42 2.42 2.41 2.42 2.41 2.42 2.42 2.45 2.43 2.39 2.42 0.85 2.06 0.15 2.37
15 1.50 1.53 1.52 1.55 1.53 1.50 1.55 1.50 1.54 1.52 1.52 1.55 1.53 1.55 1.53 1.52 1.55 1.54 1.52 1.49 1.53 0.85 1.30 0.15 1.49
16 4.22 4.17 4.21 4.22 4.23 4.21 4.22 4.21 4.17 4.15 4.21 4.22 4.23 4.22 4.23 4.21 4.22 4.17 4.15 4.17 4.20 0.85 3.57 0.15 4.11
17 6.12 6.05 5.58 6.09 6.11 6.07 6.09 5.58 5.56 6.10 5.58 6.09 6.11 6.09 6.11 5.58 6.09 5.56 6.10 6.02 5.93 0.85 5.04 0.15 5.80
50.78 50.69 49.86 50.23 50.34 50.17 50.23 49.95 49.83 50.29 49.86 50.23 50.34 50.23 50.34 49.86 50.23 49.83 50.29 50.15 50.19 0.85 42.66 0.15 49.06
3047 3041.4 2991.6 3013.8 3020.4 3010.2 3013.8 2997 2989.8 3017.4 2991.6 3013.8 3020.4 3013.8 3020.4 2991.6 3013.8 2989.8 3017.4 3009 3011.19 0.85 2559.51 0.15 2943.44
Tiempos Observados mes de Setiembre
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS
TIEMPO TOTAL EN SEGUNDOS
union de canezu con la espalda y pespunte costura por fuera 
de la union
N° Descripción del elementos
prefijado de puño, cuello y pechera
armado de cuello
armado de puño
pegado del boton y ojal 
planchado 
union de la espalda con los delanteros derecha e izquierda
armado del dibujo llamado yugo de las mangas
pegado de mangas al cuerpo en costura francesa 
pegado de puño al cuerpo
pegado del cuello
basta de la camisa
pegado de tira de pechera lado izquierdo del bolsillo
pegado del bolsillo lado izquierdo
abastillado del delantero boton lado derecho
pegado de etiqueta en el canezu




Anexo 9: Matriz de Consistencia 
 
 
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS GENERAL 
¿DE QUE MANERA LA APLICACIÓN DE LA 
INGENIERÍA DE MÉTODOS MEJORA LA 
PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE CONFECCIÓN 
DE LA EMPRESA CONFECCIONES ROBERT´S 
S.A., SAN JUAN DE LURIGANCHO, 2017?
DETERMINAR DE QUE MANERA LA APLICACIÓN 
DE LA INGENIERÍA DE MÉTODOS MEJORA LA 
PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE CONFECCIÓN 
DE LA EMPRESA CONFECCIONES ROBERT´S 
S.A., SAN JUAN DE LURIGANCHO, 2017
LA APLICACIÓN DE LA INGENIERÍA DE MÉTODOS  
MEJORA LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE 
CONFECCIÓN DE LA EMPRESA CONFECCIONES 
ROBERT´S S.A., SAN JUAN DE LURIGANCHO, 2017.
PROBLEMAS ESPECÍFICOS OBJETIVOS ESPECÍFICOS HIPÓTESIS ESPECÍFICOS 
¿DE QUE MANERA LA APLICACIÓN DE LA 
INGENIERÍA DE MÉTODOS MEJORA LA EFICACIA 
EN EL ÁREA DE CONFECCIÓN DE LA EMPRESA 
CONFECCIONES ROBERT´S S.A., SAN JUAN DE 
LURIGANCHO, 2017?
DETERMINAR DE QUE MANERA LA APLICACIÓN 
DE LA INGENIERÍA DE MÉTODOS MEJORA LA 
EFICACIA EN EL ÁREA DE CONFECCIÓN DE LA 
EMPRESA CONFECCIONES ROBERT´S S.A., SAN 
JUAN DE LURIGANCHO, 2017
LA APLICACIÓN DE LA INGENIERÍA DE MÉTODOS 
MEJORA LA EFICACIA EN EL ÁREA DE 
CONFECCIÓN DE LA EMPRESA CONFECCIONES 
ROBERT´S S.A., SAN JUAN DE LURIGANCHO, 2017
¿DE QUE MANERA LA APLICACIÓN DE LA 
INGENIERÍA DE MÉTODOS MEJORA LA 
EFICIENCIA EN EL ÁREA DE CONFECCIÓN DE 
LA EMPRESA CONFECCIONES ROBERT´S S.A., 
SAN JUAN DE LURIGANCHO, 2017?
DETERMINAR DE QUE MANERA LA APLICACIÓN 
DE LA INGENIERÍA DE MÉTODOS MEJORA LA 
EFICIENCIA EN EL ÁREA DE CONFECCIÓN DE LA 
EMPRESA CONFECCIONES ROBERT´S S.A., SAN 
JUAN DE LURIGANCHO, 2017
LA APLICACIÓN DE LA INGENIERÍA DE MÉTODOS 
MEJORA LA EFICIENCIA EN EL ÁREA DE 
CONFECCIÓN DE LA EMPRESA CONFECCIONES 
ROBERT´S S.A., SAN JUAN DE LURIGANCHO, 2017
“APLICACIÓN DE LA INGENIERÍA DE MÉTODOS PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE CONFECCIÓN DE LA EMPRESA 
CONFECCIONES ROBERT´S S.A., SAN JUAN DE LURIGANCHO, 2017






Anexo 10: Matriz de Operacionalización de Variables 
 
 
VARIABLES DEFINICIÓN CONCEPTUAL DEFINICIÓN OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA 
VARIABLE 
INDEPENDIENTE TIEMPO ESTANDAR (Te)
Te = Tp * Fv * (1+S)
LEYENDA: 
Tp = Tiempo Promedio
Fv = Factor de Valoración  
S = Suplemento
INDICADOR PROCESO - VAR. DE MOV. (Vm):
LEYENDA: 
QMA = Cantidad de Movimientos Actuales 
QMM = Cantidad de Movimientos Mejorados   
VARIABLE 
DEPENDIENTE
INDICE DE EFICACIA (IE)
Leyenda:
Up = Unidades Producidas
Up = Unidades Programadas
INDICE DE EFICIENCIA (IE
Leyenda:
Te = Tiempo Empleado
Tp = Tiempo Programado
INGENIERIA DE 
MÉTODOS
MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLES
“APLICACIÓN DE LA INGENIERÍA DE MÉTODOS PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE CONFECCIÓN DE LA EMPRESA CONFECCIONES ROBERT'S 
S.A., SAN JUAN DE LURIGANCHO, 2017”
“Implica el análisis en dos 
tiempos diferentes durante la 
historia de un producto”. 
(Niebel y Freivalds, 2014, p.3)
La Ingeniería de Métodos, 
comprende obtener datos 
(procedimientos) para convertirlos 
en  información (diagramas),  con 
la finalidad de disminuir tiempos y 
momentos innecesarios para 




















“La productividad es la relación 
entre productos logrados y los 
insumos que se fueron 
utilizados o los factores de la 
producción que intervinieron. 
(Garcia, 2011, p17.)
Es la relación de los productos 
logrados con la cantidad de 
recursos utilizados, ya que, una 
buena productividad es realizar 
más productos con menos 
recursos o los recursos que se 
dan con procedimientos y 
métodos estándares, usándolos 
de manera eficaz y eficiente
Eficacia
Eficaci =  
  
  
     
Eficiencia =  
  
  
      
  =  
       
































Anexo 13: Formato de Indicador de Tiempo de Eficiencia 
Fuente: Elaboración propia 
Formato de Indicador de Tiempo de Eficiencia 
 
Tipo de indicador 
Frecuencia 
Responsable: 
Objetivo: Medir Tiempo de la eficiencia 
  
Tiempo útil TU 
Tiempo total TT 
Tiempo de Eficiencia = TU/TT 
 
Días Tiempo útil Tiempo total Eficiencia 
1    
2    
3    
4    
5    
6    
7    
8    
9    
10    
11    
12    
13    
14    
15    
16    
17    
18    
19    
20    




















































Fuente: Elaboración propia 
Formato de Indicador de Tiempo de Eficacia 
 
Tipo de indicador 
Frecuencia 
Responsable: 
Objetivo: Medir Tiempo de la eficacia  
  
Unidades Producidas UP 
Tiempo útil TU 
Tiempo de Eficacia = UP/TU 
 
Días Unidades producidas Tiempo útil Eficacia 
1    
2    
3    
4    
5    
6    
7    
8    
9    
10    
11    
12    
13    
14    
15    
16    
17    
18    
19    
20    




Anexo 15: Formato de Diagrama de Análisis de Proceso 
 
Fuente: Tomado del libro de OIT 
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO 
Cursograma analítico    Operario/ Material/Equipo  
Diagrama Nnum. Hoja: de   Resumen  
Objeto Actividad 
 






0   
0   
Actividad: 0   
0   
0   
Metodo: Distancia (mts)    
Lugar: Tiempo (min. Hom) 0   
Operario(s): Ficha N°. Costo: 
Mano de Obra 
Material 
   
Compuesta por: Fecha: 
 















          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          






Anexo 16: Formato de Diagrama de Estudio de Tiempos 
 
 









ESTUDIO DE TIEMPOS 
Analista: Estilo: Empresa: 
Fecha:  Linea: 
Estudio N°: Operación: Máquina: 
Hora Inicio: Operario: TS Actual: 





Descripción del elementos 
Tiempos Observados 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1                  
2                  
3                  
4                  
5                  
6                  
7                  
8                  
9                  
10                  
11                  
12                  
13                  
14                  
15                  
16                  
17                  
18                  
19                  
20                  





























Anexo 20: Pantallazo del Turnitin 
